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本 书 作者 长 期 从 事 模具 设计 工作 ,全书 收集 了 由 作者 设计 并 在 生 ;7 





























到 成 功 应 用 的 14 幅 典 型 冲 









































序 图 或 排 样 设计 (部 分 章节 

















有 介绍 )、 模 具 总 装 图 设计 、 模 座 设计 、 





rH 





压 模 具 详 细 图 例 。 图 例 按 照 制 件 的 工艺 分 析 、 


模 





设计 、 模 具 零 部 件 设 计 等 顺序 排列 ， 可 对 冲压 模具 设计 者 在 快速 确定 











结构 起 到 参考 和 借鉴 的 作用 。 























全 书 共 五 篇 ， 分 别 介绍 冲 裁 模 、 弯 曲 模 、 拉 深 模 、 成 形 模 及 多 工 位 





模 。 根 据 不 同 制 件 的 特点 ， 

















总 装配 结构 实例 ， 按 件 逐 一 
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零件 的 形状 尺寸 、 儿 何 
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所 介绍 的 实例 ， 角 度 不 同 ， 










































































分 析 确 定 采 用 不 同 的 模具 结构 ， 并 将 这 些 
分 解 画 成 工作 图 ， 读 者 可 直观 地 了 人 解 到 每 




















公差 、 表 面 结 构 等 要 素 及 有 关 技 术 要 求 等 。 
各 有 特点 ， 都 具有 和 较 高 的 借鉴 和 参考 价值 。 






































本 书 可 供 从 事 冲压 模具 设计 及 制造 的 工程 技术 人 员 使 用 ， 也 可 供 大 
院 校 相关 专业 的 师 生 学 习 参 考 。 
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随 着 我 国 科 学 技术 的 飞速 发 展 和 产业 结构 的 不 断 调整 ， 模 具 已 成 为 现代 制造 业 中 重要 的 
工艺 装备 。 而 冲压 模具 又 是 各 类 模具 中 所 占 比例 最 高 、 应 用 最 为 广泛 的 一 种 




















进 的 少 、 无 切 悄 加 工 方 法 ， 具 有 生产 率 高 、 加 工 成 本 低 、 材 料 利用 率 高 、 制 











等 优点 ， 易 于 达到 产品 结构 轻 量化 、 操 作 简单 、 容 易 实现 机 械 化 与 自动 化 。 

《多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 》 自 2014 年 1 月 出 版 以 来 ， 受 到 了 读者 广泛 的 关注 与 好 评 ， 为 
满足 广大 读者 的 需要 ， 作 者 精 选 了 以 往 设计 并 在 生产 中 得 到 成 功 应 用 的 实例 ， 编 写 了 本 书 ， 
以 期 为 冲压 模具 设计 者 在 快速 确定 模具 结构 时 提供 参考 、 借 鉴 和 模仿 的 助 推 器 。 





























本 书 共 有 14 幅 典 型 的 冲压 模具 详细 图 例 。 所 选 的 模具 图 




















о К 
件 尺 寸 精度 稳定 

















例 既 注重 典型 模具 结构 ， 又 反 


映 富 有 创新 意义 的 设计 ， 内 容 选 择 从 一 般 到 特殊 、 从 简单 到 复杂 、 从 单 工 序 到 多 工序 ， 文 字 
叙述 通俗 易 懂 。 全 书 共 5 篇 : 第 1 篇 ， 冲 裁 模 ( 共 3 章 ); 第 2 篇 ,弯曲 模 ( 共 3 章 ); 第 3 
篇 ， 拉 深 模 ( 共 2 se); 第 4 篇 ， 成 形 模 ОКА); 第 5 篇 ， 多 工 位 级 进 模 〈 共 2 к), 

在 各 章节 中 ， 对 于 形状 简单 的 单 工序 模具 提供 了 制 件 图 、 模 具 总 装 图 及 
零件 图 ; 对 于 形状 复杂 的 单 工序 模具 提供 了 制 件 图 、 工 序 图 、 模 具 总 装 图 及 





























零件 图 ; 对 于 多 工 位 级 进 模 提供 了 制 件 图 、 排 样 图 、 模 具 总 装 
等 。 全 书 注重 与 生产 实践 相 结 合 ， 并 对 每 副 模具 给 出 了 详细 的 解说 ， 读 者 可 直观 地 了 解 到 每 



































全 套 详细 的 模具 
全 套 详细 的 模具 





图 及 全 套 详细 的 模具 零件 图 








个 模具 零件 的 形状 尺寸 、 儿 何 公 差 、 表 面 结构 等 要 素 及 有 关 技 术 要 求 等 ,无 论 初学 模具 设计 


与 制造 者 还 是 有 一 定 基础 的 从 事 模 具 的 技术 人 员 都 能 快速 





本 书 在 图 例 中 未 表示 清楚 的 做 如 下 解释 : 








ЖЕЙН. 





1) 图 例 中 异形 孔 尺 寸 标 注 在 中 心 线 上 ,， 标 有 “ ” 形 的 图 标 ， 其 中 心 为 穿线 孔 ， 部 分 
中 心 线 及 斥 二 省略。 模具 零件 图 中 的 型 孔 配合 间 辽 直接 放 在 加 工 图 上 ， 全 部 采用 CAD 的 数 
据 加 工 ， 对 制造 影响 不 大 。 现 代 化 模具 制造 中 ， 有 很 多 企业 逐步 把 太 二 标注 也 做 了 简化 。 例 
如 ,原先 采用 手工 在 模板 上 划 线 ， 再 用 冲 头 冲 上 一 个 小 圆 点 ， 接 着 在 小 圆 点 上 和 钻 孔 加 工 。 在 
现代 化 科技 不 断 发 展 的 背景 下 ， 大 部 分 企业 采用 CAD 数据 传输 到 CNC 或 数控 铣床 上 直接 
编制 程序 点 孔 或 加 工 型 面 ( 尺 寸 在 零件 图 上 不 标注 也 可 加 工 )， 其 精度 及 公差 主要 是 靠 机 床 
来 保证 的 ， 当 加 工 完毕 时 ， 再 用 受 控 的 图 样 进行 逐一 核对 ， 避 人 免 遗漏 。 线 切 
























































走 丝 及 慢 走 丝 ) 加 工 的 CAD 数据 传输 方式 与 前 述 相同 。 









































2) 图 例 中 部 分 型 面 较 复杂 的 零件 图 ， 不 能 用 平面 图 表示 出 来 的 ， 本 上 


























及 相应 尺寸 的 标注 ， 如 13. 6.4 节 的 成 形 凸 模 1 〈 件 号 64)， 机 械 加 工时 以 三 维 数据 为 准 。 
3) 本 书 技术 要 求 中 的 主要 型 孔 是 指定 位 销 孔 、 导 村 


ЕТЫ. Ф, rubi 

















割 〈 快 走 丝 、 中 


多 未 做 详细 的 剖 视 








дЕ fL. mpi 


1. эзиш, ЕА Ef. JJH K BJ e Epi SF. Д 2 章 中 的 2. 6. 4 178] 
料 板 18 技术 要 求 中 的 第 4 点 。 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0. 002mm。 其 主要 型 孔 是 























ВЕНА. ФЕТ ЛИЯ. 

















本 书 图 例 中 的 零件 加 工 方法 有 多 种 ， 在 技术 要 求 里 说 明了 其 中 常用 的 一 种 ， 其 余 的 不 做 





详细 的 说 明 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 








本 书 可 供 从 事 冲 压 模 具 设计 及 制造 的 工程 技术 人 员 使 用 ， 也 可 供 大 中 专 院 校 相 关 专 业 的 
师 生 学 习 参 考 。 

本 书 由 金龙 建 、 陈 杰 红 编著 ， 在 编写 过 程 中 得 到 了 陈 炎 删 高 级 工程 师 和 上 海 交 通 大 学 洪 
慎 章 教授 的 热情 帮助 和 指导 ， 在 此 表示 衷心 的 感谢 ! 

由 于 作者 水 平 有 限 ， 书 中 不 妥 之 处 在 所 难免 ， 敬 请 广大 专家 和 读者 批评 指正 ， 联 系 方式 
jinlongjian2010@163.com。 
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第 1 篇 


m ж Ж 


第 工 章 ”连接 板 冲 孔 、. 切 角 模 


制 件 名 称 : 连接 板 。 


材料 及 板 厚 : H68 黄 铜 〈( 半 便 ) 1.0 mm. 


所 用 冲压 设备 : 100kN 开 式 压力 机 。 


1.1 工艺 分 析 





图 1-1 所 示 为 连接 板 。 制 件 形状 简单 ， 尺 寸 要 求 不 高 ， 周 边 无 毛刺 方向 的 要 求 ，3 个 圆 
孔 毛 刺 高 度 控制 在 0.02mm 以 内 ， 制 件 
最 大 外 形 尺 寸 , 长 为 120mm、 宽 为 
50mm， 从 图 中 可 以 看 出 ， 制 件 的 四 角 





冲 切 有 10mmx10mm 的 缺口 
个 010” l mm 的 圆 孔 组 成 。 


， 内 孔 由 3 





该 制 件 外 形 未 标注 公差 ， 因 此 斥 


才 要 求 并 不 高 。 为 提高 材 


料 利用 率 ， 


降低 模具 成 本 ,该 制 件 的 外 形 四 边 不 
冲 切 。 经 分 析 ， 设计 一 副 冲 切 4 个 缺口 
及 3 个 中 10 0 mm 圆 孔 的 单 工序 模 





即 可 。 


1.2 冲压 力 的 计算 


(1) 冲 裁 力 ” 因 该 制 件 外 形 小 ， 


计算 ， 


式 中 一 一 冲 裁 力 (N); 


[一 一 冲 裁 件 周边 长 度 (шш); 
! 一 一 材料 厚度 (mm); 





T 





3хф10 07. 




















图 1-1 连接 板 


凸 模 采 用 平 刃 口 冲 裁 ， 冲 裁 力 可 以 按 式 (1-1) 


Е= ит (1-1) 


材料 抗 剪 强度 (MPa) ， 查 表 得 H68 黄 铜 ( 半 硬 ) 的 抗 前 强度 为 280MPa。 


о 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





1) 外 形 四 角 冲 裁 力 计算 。 代 入 式 (1-1) 得 
3. 14х6 
F | тел |x1x2g0N 
= 5238. 83 = 5. 24kN 
因 外 形 有 4 个 角 ， 得 
5. 24kNx4=20. 96kN 
2) 内 形 三 个 圆 孔 冲 裁 力 计 算 。 代 和 人 式 (1-1) 得 
F, =3. 14x10x1x280N 
= 879. 2N=:8. 79kN 


因 内 形 有 3 个 $410mm ЯЯ, 


ali 


8. 79kNx3 = 26. 37kN 
该 制 件 总 的 冲 裁 力 
F =F +F, 
=20. 96kN+26. 37kN = 47. 33kN 
(2) 8102) ЖЛЕ КТЕЙ: 
Ер =Ё F (1-2) 
式 中 Еа ШВУ (N); 


jg 一 一 印 料 力 系 数 ， 取 0. 02~0.06， 半 硬 的 黄 铜 可 取 0.04. 
代入 式 (1-2) 得 





Ез = 0. 04х47. 33KN = 1. 8932kN ~1. 89kN 
(3) 推 料 力 计算 ”计算 公式 为 
Ку =п F (1-3) 
式 中 Ер В (№); 
Ер ЖЕ ЖЖ, А 0. 03 ~0. 09， 半 和 硬 的 黄 铜 可 取 0. 06; 


四 模 孔 内 存 件 的 个 数 ，n=h/t (为 止 模 刃 口 直 壁 高 度 ，;: 为 制 件 厚度 ) 。 
代入 式 (1-3) 得 





r 


5 
Ку; = 0. 06х47. 33КЇ\ = 14. 199kN = 14. 2kN 


(4) ЛЕ НОЗЕ ЕЕ НА ТАЕ ЕАР JJ IEEE JJ], ДАНЕ Fg = ЕР + 
F 症 ， 这 时 所 选 压力 机 的 吨位 需 大 于 Ку, 30% 左 右 。 

因此 Е. = (47. 33+1. 89+14. 2) К№хІ. 3=82. 45KN 

根据 所 计算 的 总 压力 及 装 模 空 间 ， 选 用 100kN 开 式 压力 机 。 

‚2. 
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1.3 模具 设计 要 注意 的 相关 问题 


1) 冲 裁 时 ， 通常 落 料 以 止 模 为 设计 基准 ， 间 际 取 在 凸 模 上 ; 冲 孔 以 凸 模 为 设计 基准 ， 


间 除 取 在 凹 模 上 。 


2) 从 图 1-1 中 可 以 看 出 ， 制 件 的 四 角 上 冲 切 出 


10mmx10mm 的 缺口 ， 那 么 靠近 制 件 这 一 面 凸 模 与 
为 冲 裁 间隙 配合 ， 而 男 外 一 面 基本 是 过 渡 配 合 的 。 
Ңң ЖШ ЭЖЕЕ ТР, {ЧУ УЖЕ A ШЖ РАШ ЛШ pš 
的 侧 向 力 ， 力 的 方向 全 部 集中 在 外 侧 的 一 面 ， 而 凸 
印 料 板 的 间隙 导向 下 向 外 侧 的 一 面 倾斜 ， 导 致 凸 模 











1 


[| 
如 该 
一 定 
模 在 
j [l 





模 相 碰撞 (ЁК “WB 87), ， 影 响 模具 的 使 用 寿命 。 本 图 12 БИШИ 
模具 中 的 凸 模 采用 防 倾 侧 结构 ， 可 以 解决 上 述 的 问题 ， 1 一 凸 模 2 一 印 料 板 3 一 制 件 





从 而 提高 模具 的 使 用 寿命 。 当 上 模 下 行 时 ， 凸 模 1 








的 导 4 一 凹 模 “5 一 凸 模 导 向 部 分 


向 部 分 5 先导 入 凹 模 4， 然 后 冲 切 制 件 3 即 可 ， 如 图 1-2 


所 示 。 


1.4 模具 总 装 图 设计 


连接 板 冲 孔 、 切 角 模 如 图 1-3 所 示 。 它 由 上 模 和 下 模 两 部 分 组 成 ， 上 模 由 上 模 座 


1、 凸 模 固 定 板 垫 板 2、 凸 模 固 定 板 8、 凶 料 板 垫 
角 凸 模 4 等 组 成 ; 下 模 由 四 模板 18, ШО З 
组 成 。 

1) 因 该 制 件 的 圆 孔 毛 刺 高 度 要 求 较 高 ， 为 保证 











板 21. Ж 20, АВ 5 和 切 
16. FE JE 14 和 冲 圆 孔 止 模 17 等 


精度 ， 该 模具 在 模 座 上 设计 滚珠 导 柱 、 








导 套 导向 ; 同时 ， 在 模板 上 设计 有 滑动 小 导 柱 、 小 导 套 导向 。 


2) 设计 时 ， 凸 、 四 模 间 际 对 制 件 质 量 、 冲 裁 压力 及 模具 寿命 都 有 直接 的 影响 。 因 此 一 
定 要 选择 一 个 合理 的 间 际 。 因 该 制 件 材料 为 半 硬 的 H68 呐 铜 ， 查 表 得 凸 模 与 凹 模 间 的 单 面 


间 际 取 0. 05mm。 











3) 以 凸 模 为 基准 ， 凸 模 与 凸 模 固定 板 间 的 单 面 间隙 为 0.005mm; 凸 模 与 卸 料 板 垫 板 间 


的 单 面 间 际 为 1. 0mm; 凸 模 与 印 料 板 间 的 单 面 间 际 为 0.0lmm。 





4) 为 防止 上 模 与 下 模 安 装 错位 ， 在 设计 小 导 村 


对 称 。 
技巧 





时 ， 其 中 有 一 套 小 导 柱 位 置 设计 为 非 


e 该 西 模 比 平 刃 西 模 多 出 了 导向 部 分 的 台阶 ， 可 以 很 好 地 克服 冲 裁 时 所 产生 的 侧 向 力 。 


经 验 


当 料 厚 为 3mm 以 下 时 ， 廿 模 导 向 部 分 高 度 的 接触 一 般 不 低 于 2:， 通 常 在 设计 时 ， 导 


° 
向 部 分 高 度 的 接触 面 一 般 取 1+5mm。 


冲压 模具 设计 实例 图 解 

































































































































































































































































































































































































































































































































































| | 
‚ЧЕН ШТАШ 
о П О S 
== | | = 13 
| NAN | 
19 18 7 16 14 
15 
11 ЛУ 1 4 | 标准 件 
21 印 料 板 垫 板 45 钢 1 10 小 导 柱 4 | 标准 件 
20 КЕД Crl2MoV 1 9 导 套 2 | 标准 件 
19 圆柱 销 8 | 标准 件 | 8 凸 模 固定 板 45 钢 1 
18 止 模板 Crl2MoV 1 7 ИЖДТ 4 | 
17 冲 孔 止 模 SKD11 3 6 模 柄 45 钢 1 
16 四 模 垫 板 45 钢 1 5 冲 孔 凸 模 SKD11 3 
15 挡 料 销 CrWMn 8 4 切 角 凸 模 з 4 
(日 本 牌号 ) 
14 下 模 座 45 钢 1 3 弹簧 8 | 标准 件 
13 小 导 套 2 4 | 标准 件 | 2 | 凸 模 固 定 板 热 板 45% 1 
12 导 柱 2 | 标准 件 | 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 称 М # | 数量 | 备 注 | 件 号 名 称 М 料 | 数量 | 备 注 









































图 1-3 连接 板 冲 孔 、 切 角 模 
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连接 板 冲 孔 、 切 角 模 





1.5 模 座 设计 


1.5.1 上 模 座 ( 见 图 1-4) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 





2. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm , 两面 平 行 度 为 0.005mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4 数量 : 1 件 。 


图 1-4 上 模 座 (图 1-3 的 件 1) 


1.5.2 下 模 座 ( 见 图 1-5) 


аЛ 


冲压 模具 设计 实例 图 解 
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技术 要 求 : 


1 材料: 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (40 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
авг И. 

5 数量 ; 1 件 。 














图 1-5 下 模 座 (图 1-3 的 件 14) 
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1.6 模板 设计 


1.6.1 П [ЕЛ (Е 1-6) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 调 质 处 理 硬度 为 320 一 360HBW。 

3. 板 厚 为 (15 + 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


1-6 凸 模 固 定 板 垫 板 (图 1-3 的 件 2) 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





1.6.2 Г ЕЙ (1-7) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm , 两面 平 行 度 为 0.005mm 。 

3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
.图 中 标 有 “四 "为 穿 丝 孔 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


+ 





图 1-7 凸 模 固定 板 (图 1-3 的 件 8) 
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1.6.3 Ж ЖАЯ (Ж 1-8) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (10 土 0.01) mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 图 中 标 有 “站 为 穿 丝 孔 。 
5. 数 量 :1 件 。 


图 1-8 印 料 板 垫 板 (图 1-3 的 件 21) 





冲压 模具 设计 实例 图 解 
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6.4 ЖЯ (1-9) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 50~55HRC。 


3. 板 厚 为 (20 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
5. 图 中 标 “ 友 为 穿 丝 孔 。 

6. 数 量 :1 件 。 














图 1-9 ЖН (图 1-3 的 件 20) 
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连接 板 冲 孔 、 切 角 模 





1. 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 

3. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
5. 图 中 标 有 “ 友 为 穿 丝 孔 。 

6. 数 量 :1 件 。 


图 1-10 四 模板 (图 1-3 的 件 18) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





1. 6.6 Ші (LES 1-11) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 调 质 处 理 硬度 为 320~360HBW 。 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 图 中 标 有 “次 "为 穿 丝 孔 。 
6. 数 量 :1 件 。 
图 1-11 四 模 热 板 (图 1-3 的 件 16) 
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1.7 ”模具 零 部 件 设计 


1.7.1 mË 


1. 切 角 凸 模 ( 见 图 1-12) 
2. 冲 孔 凸 模 ( 见 图 
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技术 要 求 ， И ваз ОЕ И) 


1. 材 料 :SKD11( 日 本 牌号 )。 





к 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 — 62HRC , йа) 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 垂直 度 为 0.003mm 。 2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 
4. 数 量 : 4 件 。 3. 数 量 :3 件 。 
1-12 切 角 凸 模 (图 1-3 的 件 4) Р 1-13 冲 孔 凸 模 (图 1-3 的 件 15) 
1.7.2 [H£ 


1. ЖУТА 〈 见 图 1-14) 
2. 挡 料 销 ( 见 图 1-15) 


ф20-бо! 





Ó5-001 








25 














һи ур 技术 要 求 : 
1 олкы з L; 1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 ~ 62HRC 。 2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 
3. 数 量 : 3 件 。 3. 数 量 : 8 件 。 
1-14 冲 孔 四 模 (图 1-3 的 件 17) Р 1-15 РВУ (图 1-3 的 件 15) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





1.7.3 模 柄 〈 见 图 1-16) 




















技术 要 求 : Ra 6.3 ( ) 
1. 材 料 :45 钢 。 к 2 
2. 数 量 :1 件 。 

11-16 模 柄 (图 1-3 的 件 6) 








р 
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第 2 曹 垫 族 落 料 模 


制 件 名 称 : З, 


材料 及 板 厚 : 10 钢 ，0. 8mm。 
所 用 冲压 设备 ，160KN 开 式 压力 机 。 





工艺 分 析 
图 2-1 所 示 为 家 用 电器 的 某 堆 件 垫 片 。 该 制 件 形状 简单 ， 尺 寸 要 求 不 高 ， 但 对 制 件 的 毛 


刺 高 度 有 一 定 的 要 求 (毛刺 高 度 控制 在 0.02mm 以 内 ) ， 制 件 最 大 外 形 尺 寸 为 73mm， 外 形 
由 直线 、12 个 R7. 5mm 和 4 个 R4. 5mm 的 圆 弧 连接 而 成 。 从 图 2-1 中 的 外 形 公 差 值 可 以 看 


该 制 件 外 形 只 允许 偏 小 ， 不 允许 偏 大 ， 经 分 析 ， 设 计 一 副 单 工序 落 料 模 冲 压 较 为 合理 。 





2.1 


出 ， 









+ 





12XR7.5-01 

















75-01 


图 2-1 ++ 





2.2 工序 排 样 图 设计 
从 资料 查 得 ， 步 距 方 向 最 小 搭 边 值 a, 取 1. 8mm， 料 宽 方 向 最 小 搭 边 值 a 取 2. 0mm。 该 


制 件 选用 卷 料 来 冲压 ， 工 序 排 样 初步 拟定 如 下 两 个 方案 
方案 1: 采用 和 斜 排 单 排 排 列 方式 ， 料 宽 为 98. 5mm， 步 距 为 72. 8mm ( 见 图 2-2)， 计算 

















出 材料 利用 率 为 60.45% 。 
方案 2: 采用 直 排 单 排 排列 方式 ， 料 宽 为 79mm， 步 距 为 76.8mm ( 见 图 2-3) ， 计 算出 


材料 利用 率 为 71.45% 。 
对 以 上 两 个 方案 进行 分 析 ， 最 终 选 择 方案 2 的 排列 方式 较为 省 料 。 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





72.8 


98.5 


图 2-2 方案 1 排 样 图 图 2-3 方案 2 排 样 图 








2.3 冲压 力 的 计算 


(1) 冲 裁 力 ” 因 冲压 出 的 制 件 用 于 热 片 ， 所 以 凸 模 采 用 平 刃 口 冲 裁 ， 该 制 件 的 材料 为 
10 钢 ， 抗 前 强度 取 7+=260~340MPa; 计算 出 制 件 的 周边 长 度 L=336. 8mm。 
冲 裁 力 可 代入 式 (1-1) 得 





F, =336. 8х0. 8x300N 
=80832N 
=81kN 
(2) HIRE МНК, ЖИЙ НИП Б С 0. 04 ~ 0. 05, ЗОВУ АКЛ 
(1-2) 得 





Еу =0. 05х81к№= 4 


(3) 推 料 力 “从 相关 资料 查 得 ， 该 制 件 的 推 料 系数 取 0.055。 推 料 力 代入 式 
(1-3) 得 





5 
Ек =———х0. 055x81kN=27kN 
0.8 


(4) 冲压 设备 的 选择 ”该 制 件 在 冲压 过 程 中 同时 存在 缉 料 力 和 推 料 力 时 ， 总 冲压 F. = 
+ 多 +F 扒 ， 这 时 所 选 压力 机 的 吨位 需 大 于 Fy 30% 左 右 。 

则 Fw = (81+4+27)kNx1. 3=146kN 

根据 所 计算 的 总 压力 及 装 模 空间 ， 选 用 160kN 开 式 压力 机 。 








2.4 模具 总 装 图 设计 


热 片 落 料 模 如 图 2-4 所 示 。 

1) 为 保证 模具 精度 ， 该 模具 在 模 座 上 设计 有 2 套 滚 珠 导 柱 、 导 套 导向 ;同时 在 模板 上 
设计 有 4 套 滑动 小 导 柱 、 小 导 套 导向 。 

2) 因 该 制 件 材料 为 10 钢 ， 查 得 凸 模 与 叫 模 间 的 单 面 间 际 取 0. 045mm。 

3) 为 增加 模具 闭合 高 度 ， 该 模具 在 凹 模 上 增加 一 块 凹 模 垫 板 ， 材 料 可 选 为 45 钢 。 
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4 
1 2 3 5 6 7 
8 
2 
Z 9 
10 
18 
11 
12 
18 К ЕЕ Crl2MoV 1 9 Е 5 45 钢 1 
17 圆柱 销 8 | 标准 件 ‖ 8 导 套 2 | 标准 件 
16 I R Сг12Моу 1 7 凸 模 固 定 板 45 钢 1 
15 [+ 45 钢 1 6 小 导 柱 4 | 标准 件 
14 挡 料 销 CrWMn 6 5 ША Crl2MoV 1 
13 下 模 座 45 钢 1 4 模 柄 45 钢 1 
12 导 柱 2 | 标准 件 | 3 弹簧 8 | 
11 小 导 套 2 4 || 2 | 凸 模 固 定 板 热 板 45 钢 1 
10 小 导 套 1 4 | 标准 件 | 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж M 料 | 数量 | 备 W| 件 号 名 Ж М 料 | 数量 | 备 注 
图 2-4 垫 片 落 料 模 





技巧 
° 为 方便 凸 模 刃 口 的 维修 ， 该 凸 模 采 用 螺钉 固定 ， 修 模 刃 口 时 ， 无 须 拆 外 凸 模 固 定 板 及 
ЗРНА 
° 本 模具 可 采用 条 料及 卷 料 来 冲压 ， 当 产量 小 时 ， 可 选用 条 料 来 冲压 。 工 作 时 ,条 料 送 
入 模 内 ， 用 挡 料 销 14 进行 挡 料 ， 上 模 下 行 ， 由 弹性 印 料 板 先 对 条 料 压 紧 后 再 进行 冲压 ， 冲 
下 的 制 件 往 下 模 的 漏 料 孔 出 件 。 若 产量 大 时 ， 则 采用 卷 料 来 冲压 ， 将 挡 料 销 14 拆 纯 出 ， 直 
. 17 · 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





接 用 送料 装置 精确 定位 。 
经 验 

e 该 模具 为 落 料 模 ， 因 此 以 凹 模 为 设计 基准 ， 间 阶 取 在 西 模 上 。 
2.5 模 座 设计 


2.5.1 上 模 座 ( 见 图 2-5) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (3$ 士 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 2-5 上 模 座 (图 2-4 的 件 1) 
.18 . 


第 2 章 热 片 落 料 模 





2.5.2 Тір ( 见 图 2-6) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (40+-0.01)mm ,两面 平行 度 为 0.005Smm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 





4. 图 中 标 有 “四 ”为 穿 丝 孔 。 
5. 数 量 : 1 件 。 














ДӘ 














2-6 下 模 座 (图 2-4 的 件 13) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





2.6 模板 设计 


2.6.1 Пі Е (И 2-7) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 调 质 处 理 硬 度 为 320~360HBW。 

3. 板 厚 为 (15 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


2-7 同 模 固定 板 垫 板 (图 2-4 的 件 2) 











第 2 章 热 片 落 料 模 





2.6.2 凸 模 固 定 板 ( И 2-8) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
4. 图 中 标 有 “ 让 "为 穿 丝 孔 。 

.数量 : 1 件 。 


T 





图 2-8 тиле (Е 2-4 的 件 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





2.6.3 Ж 5 ( 见 图 2-9) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (10 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 

4. 图 中 标 有 “ 女 " 为 穿 丝 孔 。 

.数量 : 1 件 。 


图 2-9 mM (092-4 的 件 9) 
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2.6.4 05 (М 2-10) 



















































































1 я = - _ š < ú =š 
Е š 3 a = а Ёё 
_ i ú s. >] 170.00 
156.50 
137.50 со 
130.74 s.s 
j 
2000 117.00 
„е 
4X0%8.01( 定 位 销 孔 ) 
55.00 | 
50.00. m. 
| 40.00 
1 
32.50 32.50 Аси 
4х 822( 小 导 套 孔 ) 
11228 ұз 
13.50 
0.00 
a т das = 2 ка 
© се|) = cl a| @ М = 5 
мк ч; ч гл = == = а 























技术 要 求 : А ` 


1. 材 料 : Cr12MoV。 
2 .热处理 硬 度 为 590 一 5SHRC。 

3. 板 厚 为 (20 士 0.0Dmm， 两 面 平行 度 为 0.005Smm。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mme。 
5. 图 中 标 有 “ 女 为 穿 丝 孔 。 

6. 数 量 : 1 件 。 














图 2-10 Ж (9 2-4 的 件 18) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





2.6.5 [Щй д (142-11) 
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1. 材 料 : Cr12MoV, 
2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC 。 


‚ 24. 


3. 板 厚 为 (2$ 士 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 


5. 图 中 标 有 “四” 为 穿 丝 孔 。 
6 数量 : 1 件 。 


图 2-11 


[Шм (图 2-4 的 件 16) 


热 片 落 料 模 


җ 
кә 
K; 





2.6.6 Щі 5 〈 见 图 2-12) 
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© e Ф е 
2 2 S Ж 
у! Ка 6.3 ` 
1 材料: 45 钢 。 


2. 调 质 处 理 硬度 为 320 一 360HBW。 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 

5 图 中 标 有 “四 为 穿 丝 了。 

6. 数 量 : ти 


2-12 ”四 模 热 板 (图 2-4 的 件 15) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





2.7 模具 零 部 件 设计 


2.7.1 пі (% 2-13) 


4XM6 
























Рраод 4XR7.41 4XR4.41 


74.83 














у Ra 3.2 ` 


3. рН, 加 工 ， 对 底面 的 下 直 度 为 0 003mm, 

















图 2-13 ИЯ (图 2-4 的 件 5) 





2.7.2 挡 料 销 ( 见 图 2-14) 


0 Ra 0.4 
Ф5 —0.01 





1. 材 料 : CrwMn, 


Ка 0.8 2. 热 处 理 硬 度 为 55$ 一 S8HRC。 
у И) 
м 3 数量: 6 件 。 


图 2-14 ФОН (图 2-4 的 件 14) 
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#2Ж жа 





2.7.3 模 柄 ( 见 图 2-15) 




















技术 要 求 : 
1 材料 : 45 钢 。 
2 数量 : 1 件 。 














Ж] 2-15 模 柄 (图 2-4 的 件 4) 





Жз ДЇМ РНЕ МЫ тй 


制 件 名 称 : 取 付 支架 。 
材料 及 板 厚 : 08F 钢 ，1. 6mm。 
所 用 冲压 设备 开 式 压力 机 JH21-45 (450kN)。 


3.1 工艺 分 析 


图 3-1 所 示 为 取 付 支架 ， 该 制 件 用 于 家 用 电器 的 连接 垫 
板 ， 内 形 有 两 个 $4. 3mm 圆 孔 为 螺钉 固定 孔 。 从 图 中 可 以 看 
出 ， 此 制 件 形状 简单 ， 尺寸 要 求 不 高 ， 外 形 及 内 孔 要 求 在 同一 
面 毛刺 方向 ， 制 件 最 大 外 形 太 寸 ， 长 为 82. 2mm 、 宽 为 50mm。 

因 制 件 板 料 厚 为 1. 6mm， 而 外 形 凹 形 部 位 处 有 两 条 宽 为 
3mm 的 细 长 条 ， 在 冲 裁 时 ， 四 模 凸 出 的 部 位 强度 较 弱 ， 在 设 
计 模 具 时 要 重点 考虑 。 


` з. & 3. Чу 在 Bn 
3.2 ”模具 设计 方案 确定 图 3-1 Ж 


























经 分 析 ， 该 制 件 可 采用 如 下 三 种 方案 来 设计 。 

方案 1: 采用 多 工 位 级 进 模 ， 所 需 工 位 数 多 ， 模 具 制 造成 本 昂贵 ， 维 修 困难 。 

方案 2: 采用 单 工序 模 ， 需 要 两 个 工 位 冲压 ， 工 位 1 为 落 料 外 形 ; 工 位 2 为 冲 两 个 圆 孔 。 

方案 3: 采用 冲 孔 、 落 料 复合 模 ， 需 要 一 副 模具 即 可 。 

对 以 上 三 个 方案 的 分 析 ， 方案 1 模具 制造 成 本 高 ， 维 修 困难 ; 方案 2 模具 冲压 成 本 高 ， 制 
件 定位 误差 大 ; 方案 3 模具 成 本 低 ， 冲 压 出 的 制 件 一 致 性 好 。 而 且 制 件 的 年 生产 批量 小 ， 选 择 
方案 3 采用 复合 模 设 计较 为 经 济 ， 可 以 降低 模具 的 制造 成 本 ,使 冲压 出 的 制 件 一 致 性 好 。 




















3.3 模具 总 装 图 设计 





取 付 支架 冲 孔 、 落 料 倒 装 复合 模 如 图 3-2 所 示 。 采 用 复合 模具 冲压 ， 制 件 不 能 从 压力 机 
的 工作 台面 漏 下 ， 在 模具 设计 时 需要 解决 出 件 问题 。 

模具 工作 时 ， 条 料 放 在 下 模 的 伸 料 板 20 上 ， 由 浮动 挡 料 销 11 对 条 料 进行 挡 料 定位 。 上 
模 下 行 ， 条 料 在 四 模板 21 与 卸 料 板 20 的 压 紧 下 ， 靠 凸凹 模 18 对 四 模板 21 施加 压力 ， 完 成 
制 件 冲 孔 、 落 料 复 合 冲 裁 工 作 。 上 模 回 程 ， 留 在 四 模板 21 内 的 制 件 由 刚性 推 板 10 通过 推 杆 
5 推 下 使 制 件 卸 料 。 同 时 在 四 模 内 落下 制 件 的 瞬间 用 压缩 空气 将 其 歇 和 人 容器 中 ， 而 中 间 两 个 
圆 孔 的 废料 从 下 模 座 的 漏 料 孔 中 自由 排出 。 
技巧 

e 该 制 件 的 板 料 较 厚 (ti=1.6mm) ， 生 产 批 量 一 般 ， 因 此 在 模 座 上 无 须 设 计 导 柱 ， 直 接 
在 模具 的 内 部 设计 小 导 柱 导向 即 可 。 
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第 3 章 取 付 支架 冲 孔 、 落 料 倒 装 复合 模 





e° 本 模具 的 西 凹 模 18 装 在 下 模 ， 凹 模板 21 装 在 上 模 ， 叫 模 内 装 有 推 板 10 对 冲压 完成 
的 制 件 起 部 料 作用 。 


经 验 
e 采用 复合 模 也 存在 一 oo Ж (оош. 2F32 
间 的 壁 厚 ， 或 内 形 与 内 形 间 的 壁 厚 ， 都 不 能 过 薄 ， 以 免 影 响 强 度 ) ЁЛ 00 уу 


模 ， 其 刃 口 平面 与 制 件 尺 寸 相同 ， а е. 
料 复合 模 许 用 最 小 壁 厚 可 按 表 3-1 选取 ， 表 中 的 数值 是 经 验 数 据 ， 仅 供 参 考 。 











































































































































































































5 
4. 
6 
3 7 
1 2 
8 
23 9 
22 
10 
21 Г М 
20 Й 11 
19 和 — 12 
18 1] 
13 
17 14 
16 
15 
Е 45 钢 4 
23 上 热 板 45 钢 1 11 浮动 挡 料 销 CrWMn 5 
22 上 国定 板 45 钢 1 10 fE 8 Crl2MoV 1 
21 [ШЖ М Ст12Моу 1 9 ЕЙ УЕ 45 钢 4 
20 ЖИМ Ст12Моу 1 8 螺钉 -2 6 | 标准 件 
19 下 固定 板 45 钢 1 7 [| fL tS: SKD11 2 
18 凸凹 模 Сг12Моу 1 6 ДЕ] -1 з | 标准 件 
17 下 热 板 45 钢 1 5 ШЧ CrWMn 1 
16 下 热 脚 -1 45 钢 2 4 模 柄 45 钢 1 
15 下 热 脚 -2 45 钢 2 3 料 螺钉 5 | 标准 件 
14 下 模 座 45 钢 1 2 小 导 柱 4 | 标准 件 
13 圆柱 销 4 | 标准 件 | 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж M 料 | 数量 | 备 注 |‖| 件 号 名 Ж M 料 | 数量 | 备 注 
图 3-2 取 付 支架 冲 孔 、 落 料 倒 装 复合 模 


冲压 模具 设计 实例 图 解 












































表 3-1 所 示 ”复合 模 最 小 壁 厚 (单位 : mm) 
ар е 材料 厚度 1 
材料 名 称 <0.5 0.6~0.8 >1 
铝 \ 铜 0.6~0.8 0.8~1.0 (1.0~1.2)t 
黄 铜 、 低 碳 钢 0.8-1.0 1.0~1.2 (1.2-1.5){ 
硅钢 . 磷 铜 .中 碳 钢 1.2~1.5 1.5~2.0 (2.0~2.5)1 
ТЕ: 表 中 小 的 数值 用 于 凸 圆 弧 与 凸 圆 弧 之 间或 凸 圆 弧 与 直线 之 间 的 最 小 距离 ， 大 的 数值 用 于 凸 圆 驳 与 凹 圆 弧 之 间或 
平行 直线 之 间 的 最 小 距离 。 














3.4 模 座 设计 






























































































































































3. 4. 1 上 模 座 ( 见 图 3-3) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 / Ка 6.3 sZ! 
2. 板 厚 为 (30 士 0.01)mm, 两 面 平 行 度 为 0.00Smm 。 
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3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 3-3 上 模 座 〈 图 3-2 的 件 1) 
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3.4.2 下 模 座 ( 见 图 3-4) 
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技术 要 求 : Ra 6.3 
1 材料 : 45 钢 。 `7 | A 


2. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 : 1 件 。 





器 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





3.5 模板 设计 


3.5.1 上 热 板 ( 见 图 3-5) 
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1. 材 料 : 459 。 
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2. 调 质 处 理 硬 度 为 320 一 360HBW。 
3. 板 厚 为 (14 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 3-5 上 垫 板 (图 3-2 的 件 23) 













































































第 3 章 取 付 支架 冲 孔 、 落 料 倒 装 复 合 模 
一 
3.5.2 ”上 固定 板 ( 见 图 3-6) 
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1. 材 料 : 45 
2. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 3-6 上 
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固定 板 (图 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





3.5.3 四 模板 ( 见 图 3-7) 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 / Ra6.3 ТУС 


3. 板 厚 为 (22 士 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.00Smm。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
5. 图 中 标 有 “站” 为 穿 丝 孔 。 

6. 数 量 : 1 件 。 


图 3-7 四 模板 (图 3-2 的 件 21) 





第 3 章 取 付 支架 冲 孔 、 落 料 倒 装 复合 
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3.5.4 ШЕМ ( 见 图 3-8) 
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3. 板 厚 为 (15 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
5. 图 中 标 有 “ 女 "为 穿 丝 孔 。 

6. 数 量 : 1 件 。 


图 3-8 ЖИ (图 3-2 的 件 20) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





3.5.5 下 固定 板 ( 见 图 3-9) 
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技术 要 求 ， "е гуз 


1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (18 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
4. 图 中 标 有 “让 " 为 穿 丝 孔 。 

5. 数 量 :1 件 。 


图 3-9 下 固定 板 (图 3-2 的 件 19) 
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第 3 章 取 付 支 架 冲 孔 、 落 料 倒 装 复合 模 





3.5.6 ТЯ ( 见 图 3-10) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 794, 


2. 调 质 处 理 硬度 为 320 一 360HBW。 
3. 板 厚 为 (1 注 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 
图 3-10 下 垫 板 (图 3-2 的 件 17) 
37. 


о 3.6 模具 零 部 件 设计 


3. 6. 1 


3. 6.2 


ТЕ 1 ( 见 图 3-11) 


ТЕ 2 ( 见 图 3-12) 
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И Ка 6.3 

1. 材 料 : 45 钢 。 „ке © 
2. М4(43+:0.01)тт, Bi 34TJE290.005mm. 

3. 数 量 : 2 件 。 


图 3-11 ат (图 3-2 的 件 16) 


102 


102 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 高 为 (20 土 0.0 
3. 数 量 : 2 件 。 
图 3-12 
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1)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 


下 垫 脚 2 (图 3-2 的 件 15) 
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3.6.3 ді ( 3-13) 


3.6.4 推 板 ( 见 图 3-14) 
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技术 要 求 : Ra3.2 
ТРЕЕ: 12CrMoV 。 УАШ с? 


2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 3-13 ПЧ (ES 3-2 的 件 18) 





























° Ж 
7.47 [17.5 [175] 
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жы / Ra32 794 


1. 材 料 : 12CrMoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 30 一 5SHRC。 





3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 3-14 推 板 (图 3-2 的 件 10) 
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3.6.5 浮动 挡 料 销 〈 见 图 3-15) 


3.6.6 模 柄 ( 见 图 3-16) 
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图 3-15 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn。 

2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 
3. 数 量 : 5 件 。 


浮动 挡 料 销 (图 3-2 的 件 11) 
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图 3-16 Ж (3-2 的 件 4) 
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第 3 章 取 付 支架 冲 孔 、 落 料 倒 装 复合 模 





3.6.7 推 杆 ( 见 图 3-17) 


3.6.8 限 位 柱 


1. 
2. 











上 限 位 柱 ( 见 图 3-18) 
下 限 位 柱 ( 见 图 3-19) 





















































Фав-Е0.2) 
Ка 6.3 
рө: 
技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 
13-18 БУЕ (图 3-2 的 件 9) 
/Ка 32 
1. 材 料 : 45 钢 。 
м 2. 数 量 : 4 件 。 
1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 ү АА 
3. 数 量 : 1 件 。 
图 3-17 HERE (图 3-2 的 件 5) 图 3-19 下 限 位 柱 (图 3-2 的 件 12) 
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第 2 篇 = Шш 模 


第 4 a ЩІ УРУШ 


制 件 名 称 : 取 付 支架 。 
材料 及 板 厚 : ОЗЕ 钢 ，1. 6mm。 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JH21-25 (250kN)。 


4.1 工艺 分 析 


图 4-1 所 示 为 取 付 支架 。 此 制 件 外 形 
尺寸 小 而 形状 简单 ， 外 形 由 两 条 宽 为 
10mm 及 一 条 宽 为 24mm 的 长 条 组 成 ， 内 
形 由 两 个 $4. 3mm 的 圆 孔 组 成 ; 该 制 件 弯 
曲 圆 角 半 径 民 为 1.4mm， 从 相关 资料 查 
得 ， 符 合 弯 曲 的 圆 角 半径 的 要 求 。 从 图 4-1 
中 可 以 看 出 ， 该 制 件 两 条 宽 为 10mm 的 弯 
曲 角 为 90"， 而 另 一 条 宽 为 24mm 的 弯曲 
角 为 127°。 

经 分 析 ， 冲 压 此 制 件 需 经 过 毛坯 落 料 
( 见 第 3 章 ) 、 弯 曲 两 个 工序 来 完成 。 因 该 
制 件 的 年 生产 量 小 ， 决 定 设计 一 副 冲 孔 、 落 
料 复 合 模 ( 见 第 3 章 ) 及 一 副 V 形 弯 曲 模 图 4-1 ЖШ 
来 冲压 。 














4.2 弯曲 力 的 计算 


弯曲 力 是 设计 模具 和 选择 压力 机 吨位 的 
重要 依据 。 弯 曲 力 的 大 小 不 仅 与 毛 坏 尺寸 、 材 料 力学 性 能 、 凹 模 支 点 间 的 距离 、 弯 曲 半 径 、 
模具 间 际 等 有 有关， 而且 与 弯曲 方式 也 有 很 大 关系 。 因 此 ， 要 从 理论 上 计算 弯曲 力 是 非常 困难 
和 复杂 的 ， 计 算 精 确 度 也 不 高 。 生 产 中 ， 通 常 采用 如 下 经 验 公 式 来 计算 У 形 弯 曲 力 。 

0.6kbËR, 
B 
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第 4 章 取 付 支架 V 形 弯曲 模 





式 中 Ff 一 一 V 形 自由 弯曲 时 的 弯曲 力 (N); 
/一 一 弯曲 件 的 宽度 (шт); 
弯曲 件 的 内 守 曲 半径 (mm); 
RR, 一 一 材料 的 抗 拉 强 度 (MPa) ОЗЕ 钢 的 RR, 为 280~390MPa; 
一 一 安全 系数 ， 一 般 取 k=1~1.3; 
t 一 一 板 料 厚度 。 
1) 两 条 宽 为 10mm 的 90° 弯 曲 代 入 式 (4-1) 得 
0. 6х1. 3x( 10+10) х1. 63500. 
1.4+1.6 





r 





Fa,= 


=4. 659kN =4. 66kN 
2) 中 间 一 条 宽 为 24mm 的 127* 弯 曲 代 入 式 (4-1) 得 


_0. 6х1. 3x24x1. 62x350 
Ha 1.4+1.6 





=5.591kN=5. 59kN 


该 制 件 总 的 弯曲 力 为 Fa =F +Fa,= 4. 66KN+5.59kKN= 10.25kN。 根 据 所 计算 的 总 压力 
及 结合 工厂 现 有 的 压力 机 装 模 空 间 ， 选 用 250kN 开 式 压 力 机 。 





43 模具 总 装 图 设计 





取 付 支架 V 形 弯 曲 模 如 图 4-2 所 示 。 该 模具 结构 简单 ， 上 模 主 要 由 上 模 座 1、 上 四 模 固 定 
板 热 板 3、 同 模 固定 板 4、 弯 曲 凸 模 14 和 15 及 小 导 柱 17 等 组 成 ; 下 模 主 要 由 弯曲 止 模 7、 
弯曲 凹 模 镶 件 12、 下 模 座 11 等 组 成 。 工 作 时 ， 将 毛坯 放 和 人 弯曲 止 模 7 上 ， 由 挡 料 块 13 18 
对 毛坯 进行 定位 ， 上 模 下 行 ， 小 导 柱 17 先进 入 下 模 导 向 ， 上 模 继 续 下 行 ， 膏 曲 凸 模 、 弯 曲 
趾 模 将 坯料 进行 弯曲 。 
技巧 

e 该 制 件 90° 及 127° 弯 曲 在 一 副 模 具 上 同时 进行 ， 为 方便 调试 ， 在 模具 上 设计 两 套 小 导 
柱 对 上 、 下 模 进行 快速 对 准 。 

e 为 方便 对 制 件 弯曲 长 度 进 行 调整 ， 在 弯曲 凹 模 上 设计 可 调整 的 挡 料 块 13、18。 

e 该 模具 在 模 座 上 设计 两 对 限 位 柱 ， 在 批量 冲压 中 能 很 好 地 控制 由 于 压力 机 精度 不 高 导 
致 弯曲 回 弹 不 稳定 的 难题 。 

经 验 

弯曲 回 弹 的 确定 。 由 于 影响 回 弹 值 的 因素 很 多 ， 因 此 要 在 理论 上 计算 回 弹 值 是 有 困难 
的 。 模 具 设 计时 ， 通 常 按 试验 总 结 的 数据 来 选用 ， 经 试 冲 后 再 对 模具 工作 部 分 加 以 修正 。 该 
制 件 相对 弯曲 半径 较 小 ， 当 相对 弯曲 半径 较 小 (r/t1<1) 时 ， 弯 曲 后 ， 弯 曲 半 径 变 化 不 大 ， 
可 只 考虑 角度 的 回 弹 。 根 据 经 验 值 ， 两 条 宽 为 10mm 的 90° ig e] 1°, ДЖ, ША 
计 为 89°; 而 中 间 一 条 宽 为 24mm 的 127° 7 919020 2.5°, Юу, Ы 124. 5°, 在 
试 模 中 进一步 进行 修正 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 
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18 挡 料 块 2 CrWMn 1 9 螺钉 4 | 标准 件 
17 小 导 柱 2 | 标准 件 | 8 下 垫 脚 45 钢 2 
16 圆柱 销 8 | 标准 件 | 7 шш А Crl2MoV 1 
15 弯曲 凸 模 2 Crl2MoV 2 6 下 限 位 柱 45 钢 2 
14 弯曲 凸 模 1 Crl2MoV 1 5 上 限 位 柱 45 钢 2 
13 挡 料 块 1 CrWMn 1 4 凸 模 固定 板 Crl2 1 
12 | [ШИ [} Ст12Моу 1 3 | 凸 模 固 定 板 垫 板 45 钢 1 
11 下 模 座 45 钢 1 2 模 柄 45 钢 1 
10 下 托 板 45 钢 1 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж М 料 | 数量 | 备 注 | 件 号 名 Ж М 料 | 数量 | 备 注 
图 4-2 取 付 支架 V 形 弯曲 模 








ЖАЗ 取 付 支架 V W ША 





4.4 模 座 及 托 板 设 计 


4.4.1 上 模 座 ( 见 图 4-3) 
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技术 要 求 : 


1 材料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm 两 面 平 行 度 为 0.005mm 。 
3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 4-3 БЕЖ (图 4-2 的 件 1) 
. 45. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





4. 4. 2 下 模 座 〈 见 图 4-4) 
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Ra 63 
ГАДИ 
1. 材 料 : 4508. 


2. 板 厚 为 (3 尘 0.01)mm , 两 面 平行 度 为 0.005Smm 。 
3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 4-4 下 模 座 (图 4-2 的 件 11) 
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4.4.3 下 托 板 (М 4-5) 


4.5 模板 设计 


4. 5. 


1 


凸 模 固定 板 垫 板 ( 见 图 4-6) 


16 土 0.01 


Ra 0.8 
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/ Ra 6.3 
技术 要 求 ; Л 


1 材料 ;45 钢 。 
2. 板 厚 为 (16 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 4-5 下 托 板 (图 4-2 的 件 10) 
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1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm , 两面 平行 度 为 0.005mm。 
3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 4-6 凸 模 固定 板 垫 板 (图 4-2 的 件 3) 
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4.5.2 і [Хд ( 见 图 4-7) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 50~55HRC。 


3. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
5. 图 中 标 有 “ 食 ”为 穿 丝 孔 。 

6 数量 : 1 件 。 


图 4-7 凸 模 固定 板 (图 4-2 的 件 4) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2 .热处理 硬度 为 60 一 62HRC 。 


3. 板 厚 为 (30 土 0.01D)mm , 两 面 平行 度 为 0.005Smm。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
5. 图 中 标 有 “ 女 ” 为 穿 丝 孔 。 


6. 数 量 : 1 件 。 


图 4-8 弯曲 凹 模 〈 图 4-2 的 件 7) 
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4.6 模具 零 部 件 设计 


4.6.1 щі 


. 弯曲 凸 模 1 ( DLS] 4-9) 
2. 弯曲 凸 模 2 ( 见 图 4-10) 


4.6.2 ЦА Е 〈 见 图 4-11 ) 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 









































2. 热 处 理 硬度 为 60 — 62HRC. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 

2XR4 na 0.8 4. 数 量 :2 件 。 

` 图 4-10 ”弯曲 凸 模 2 (图 4-2 的 件 15) 
УФ 
л | 
16.95 
28.95 











32 (NN) 
ое 技术 要 求 : N — уз 














2. 热 处 理 硬度 为 60 —62HRC 。 1. 材 料 : Crl12MoV。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 
4. 数 量 :1 件 。 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4 数量 :1 件 。 
友 x жк I н = £ ие 
图 4-9 弯曲 凸 模 1 (E 4-2 的 件 14) 图 4-11 НИШЕ (EQ 4-2 的 件 12) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





4.6.3 下 垫 脚 ( 见 图 4-12) 
__ахм 32 
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[Ra63 ( „? 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :2 件 。 


图 4-12 下 垫 脚 (图 4-2 的 件 8) 


4.6.4 挡 料 块 
1. 挡 料 块 1 (Ж 4-13) 
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1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 —-58НЕС.„ 
3. 数 量 :1 件 。 


4-13 ФТ (图 4-2 的 件 13) 
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第 4 章 取 付 支架 V 形 弯曲 模 
2. 挡 料 块 2 ( 见 图 4-14) 
49 \_ 50.2 
э? 
156°| 7 
. Ка 0.8 
6 — 





























Pn / Ra 1.6 (a) 


/ Ка63 ( ) 
1 材料 :CrWMn。 МЕ 74 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 1 材料 :45 钢 。 
3 数量 :1 件 。 2 数量 :2 件 。 
4-2 的 件 18) 图 4-15 上限 位 柱 
(图 4-2 的 件 5) 


图 4-14 挡 料 块 2 (图 

















4.6.5 限 位 柱 








1. 上 限 位 柱 ( 见 图 4-15) 
2. 下 限 位 柱 ( 见 图 4-16) 


4.6.6 模 柄 ( 见 图 4-17) 
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/Ra63 ( ) 
技术 要 求 : М 技术 要 求 ; 
1. 材 料 :45 钢 。 1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :2 件 。 2. 数 量 : 1 件 。 
图 4-16 下 限 位 柱 (图 4-2 的 件 6) 








图 4-17 模 柄 (图 4-2 的 件 2) 
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第 S 章 LED 钢 片 弯曲 模 


制 件 名 称 : LED 钢 片 。 
材料 及 板 厚 : 12Cr18Ni9 不 锈 钢 ，0. Smm。 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-45 (450kN ) 。 


5.1 工艺 分 析 


图 5-1 所 示 为 LED 钢 片 。 此 制 件 外 形 罕 而 长 ， 制 件 最 大 外 形 长 为 250mm、 宽 为 
23. 73mm; 内 形 由 1 个 74mmx8.5mm、1 个 69mmx8. 5mm 的 长 方 孔 和 3 个 Ф4. 5mm 的 圆 孔 
组 成 。 制 件 两 边 有 两 处 150?* 的 弯曲 ， 一 处 向 上 ， 而 另 一 处 向 下 ， 其 弯曲 半径 民 为 0.1mm。 

经 分 析 ， 冲 压 此 制 件 需 经 过 毛坯 落 料 ( 冲 孔 、 落 料 复合 模 ) 及 弯曲 两 个 工序 来 完成 。 
因 该 制 件 的 年 生产 量 小 ,决定 设计 一 副 冲 孔 、 落 料 复合 模 (图 中 未 画 出 ) 及 一 副 上 下 弯曲 
同时 进行 的 单 工序 模 来 冲压 。 






































图 5-1 LED 钢 片 


5.2 弯曲 力 和 项 件 力 的 计算 


1) 该 制 件 从 资料 查 的 抗 拉 强度 А 为 580~640MPa， 两 边 150* 弯 曲 力 为 











O.6kbË R, 
F = 一 一 一 一 
i r+t 
0. 6x1. 3x234x0. 52x600 
= N=45. 63kN 
0. 1+0. 5 
O.6kbË R, 
F =— 
r+t 
0. 6x1. 3x250x0. 52x600 
= =48. 75k 
0. 1+0. 5 МЕИ 
那么 制 件 的 总 弯曲 力 为 


Е,=Е,+Е, = 45. 63kN+48. 75kN = 94. 38kN 
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式 中 














Е, “е н 0, 
ИИ. оа ои 





(мт); 
= 
k— k& #3. —УИНХК=1-1.3„ 
2) 压 料 力 计算 。 下 压 料 力 可 近似 取 自 由 弯曲 力 的 30%~80%， 即 


Ек =(0.3—0.8)Е, 
该 制 件 为 上 下 弯曲 同时 进行 ， 因 此 下 模压 料 力 取 上 弯曲 力 的 80%， 代入 上 式 得 
Fo =0. 8x45. 63kN=36. 5kN 

由 于 上 压 料 力 比 较 特 殊 ， 因 为 向 上 弯曲 的 活动 凸 模 是 依靠 弹簧 力 来 弯曲 成 形 的 ， 可 按 如 

下 公式 计算 : 
For=(F,x1.3+For)x1.3=(45. 63kNx1.3+36. SkN) х1. 3 = 124. 6kN 

式 中 ғо. БЕВ, 

fof 一 一 下 压 料 力 ; 














4 总 弯曲 力 。 
3) 压力 机 的 吨位 确定 。 该 制 件 的 压力 机 吨位 可 按 如 下 计算 : 
Fa = Fo +Fgg+F,=124. 6kN+36. SkN+94. 38kN ~255. SkN 
式 中 所 一 一 压力 机 的 吨位 (kN)。 
根据 以 上 所 计算 ， 选用 450kN 开 式 压力 机 较为 合理 。 


5.3 模具 总 装 图 设计 


LED 钢 片 弯曲 模 如 图 5-2 所 示 。 

1) 为 确保 弯曲 上 下 模 的 对 准 精度 ， 该 模具 在 模 座 上 设置 有 两 套 $920mm 的 独立 导 柱 、 
导 套 。 

2) 该 模具 由 上 下 模 两 部 分 组 成 ， 上 模 主 要 由 上 模 座 1、 上 垫 块 16、 上 弯曲 凹 模 4 及 上 
模 活 动 凸 模 13 等 组 成 ; 下 模 主 要 由 下 模 座 7、 导 正 销 固定 板 9、 下 弯曲 止 模 12 及 下 模 活动 
ПВ 6 等 组 成 。 

3) 该 模具 上 模 活 动 凸 模 和 下 模 活 动 凸 模 ， 是 靠 各 周边 的 挡 块 来 定位 的 。 

4) 该 模具 的 特点 是 在 上 、 下 模 设 置 有 压 料 装置 ， 能 顺利 完成 制 件 的 上 、 下 弯曲 同时 进 
行 的 冲压 工艺 。 其 冲压 动作 如 下 : 将 毛坯 〈 冲 孔 、 落 料 工序 件 ) ЛА р, Ба 
正 销 10 进行 定位 。 上 模 下 行 ， 上 模 活动 凸 模 13 与 下 模 活 动 凸 模 6 将 毛坯 压 紧 ， 上 模 继 续 下 
行 ， 下 模 活动 凸 模 6 在 下 模 弹 簧 的 压缩 下 随 之 下 行 ， 并 在 下 弯曲 种 模 12 的 作用 下 完成 向 上 
弯曲 ; 向 上 弯曲 结束 时 ， 下 模 活 动 凸 模 6 的 底面 与 导 正 销 固定 块 9 的 平面 碰 死 ， 上 模 继续 下 
行 ， 上 模 活 动 凸 模 13 在 上 模 弹 簧 2 的 压缩 下 上 行 ， 并 在 上 弯曲 凸 模 4 的 作用 下 完成 向 下 
弯曲 。 


















































冲压 模具 设计 实例 图 解 
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9 8 
16 上 热 块 45 钢 1 标准 件 8 下 模 挡 块 2 Cr12 2 
15 上 模 挡 块 3 Cr12 2 7 下 模 座 45 钢 1 
14 上 模 挡 块 2 Cr12 2 6 下 模 活动 证 模 Crl2MoV 1 














( K TH 压 料 板 ) 














上 模 活动 凸 模 








































































































13 ( 兼 带 压 料 板 ) Crl2MoV | 1 5 下 模 挡 块 1 Cr12 2 
12 下 弯曲 凹 模 | Crl2MoV | 1 4 上 弯曲 上 四 模 ”| Crl2Mov | 1 
11 下 模 挡 块 3 Cr12 1 3 上 模 挡 块 1 Cr12 2 
10 导 正 销 CrWMn 2 标准 件 2 弹簧 6 标准 件 
9 导 正 销 固定 块 45 钢 1 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж М 料 | 数量 | 备 注 件 号 名 称 材 料 | 数量 | 备 注 














图 5-2 LED 钢 片 弯曲 模 
技巧 





e 该 制 件 内 形 有 两 个 长 方 孔 ， 孔 边 离 谊 曲 边 的 距离 比较 近 ， 在 设计 时 压 料 力 要 比 一 般 的 

谊 曲 压 料 力 适 当 加 大 ， 否 则 会 导致 方 孔 边缘 变形 及 普 曲 现象 。 
经 验 

e 该 制 件 材料 为 12Cr18Ni9 不锈钢， 弯曲 尺 均 为 0. 1mm。 根 据 经 验 值得 ， 实 际 制 件 的 弯 
曲 角 为 130。， 在 模具 中 ， 弯 曲 凸 模 设 计时 按 147.5°， 在 试 模 中 进一步 进行 修正 。 

e 上 下 弯曲 在 同一 副 模 具 上 进行 时 ， 在 上 模 及 下 模 均 要 设计 压 料 力 ， 其 中 有 一 边 的 压 料 
力 要 比 另 一 边 的 压 料 力 大 1.3 倍 左 右 ， 模 具 才 能 正常 冲压 。 如 果 上 模 的 压 料 力 同 下 模 
的 压 料 力 相 同 ， 则 模具 在 冲压 时 上 模 的 力 同 下 模 的 力 相 抵触 后 影响 弯曲 的 质量 。 
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5.4 ЖА 


5. 4. 
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上 模 座 (DLS 5-3) 
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Ер: 45 钢 。 











2. 板 厚 为 (28 士 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005Smm。 


3. 定 位 销 孔 对 底面 的 








4. 数 量 : 1 件 。 


图 S-3 


外 直 度 为 0.003mm。 


ЕЖЕ С 5-2 的 件 1) 
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5.42 下 模 座 〈 见 图 5-4) 
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技术 要 求 : 
1 材料: 45 钢 。 


2. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 


3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 Ка 6.3 
4 数量 : 1 件 。 7 | yA ) 











图 5-4 下 模 座 (图 5-2 的 件 7) 
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5.5 模具 零 部 件 设计 
5.5.1 上 模 挡 块 


1. 上 模 挡 块 1 ( 见 图 5-5) 


LIS 






30 








2X ф5.02 (定位 销 孔 ) 209 
18.00 11Ф144№10 技术 要 求 : 
9.00 1. 材 料 : Crl2。 
2. 热 处 理 硬 度 为 530 一 55SHRC 。 
0.00 








0.00 
11.00 





80.00 


3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 : 2 件 。 


/ Ra6.3 N 


[| 5-5 上 模 挡 块 1 (图 5-2 的 件 3) 


2. 上 模 挡 块 2 ( 见 图 5-6) 














2X9%5.02 (定位 销 孔 2Хд9 _ 
21.00 ЕЕЕ L10914 T 10 技术 要 求 : 
1. 材 料 : Crl2。 
10.50 2 .热处理 硬度 为 50 一 55SHRC。 
3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mme。 
0.00 
4 数量 : 2 件 。 
Ra0.8 
sl sl 8 ° = ° / ка63 N 
°“ = & s 8 8 








图 5-6 上 模 挡 块 2 (图 





5-2 的 件 14) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





3. 上 模 挡 块 3 ( 见 图 5-7) 
5.5.2 上 弯曲 凹 模 ( 见 图 5-8) 
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30.00 技术 要 求 : 
25.50 1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 50 一 55HRC。 
? PRa 0.8 15.00 3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
М © 4 数量 ,2 件 . 
4.50 LJ014 平 10 
0.00 
[Ra63 N 
З Ф 
оч CN 
图 5-7 上 模 挡 块 3 (图 5-2 的 件 15) 

© © © © 
3 3 s зхм6ӯ5ѕ = с 
Ë р AP © 52720 2 а & 
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R08 2x6 5.02( 定 位 销 孔 ) 











40 土 0.01 


0.00 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 538 一 60HRC。 

3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm, 外 形 采 用 精密 磨床 加 工 。 „И коз ( v 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 5-8 БШ (图 5-2 的 件 4) 
.58. 


жу 


第 5 章 1ЕР#ҢД ША 





5.5.3 Т= ЩЩ ( 见 图 5-9) 


5.5.4 上 热 块 ( 见 图 5-10) 


5.5.5 БЕЛЕЕ рчл ( 见 图 5-11) 


© 
о 
оо 
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9.00 


57.00 
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15.00 
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R08 2X%5.02( 定 位 销 孔 ) 

技术 要 求 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

3 .定位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm, 外 形 采用 精密 磨床 加 工 。 3 

4. 数 量 : 1 件 。 | / 
图 5-9 ТЕЙИШ (15-2 的 件 12) 














20.00 


0.00 
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108.50 
127.50 
146.50 
187.50 
205.50 
221.50 
237.00 
247.00 
255.00 








0.00 


0.00 


44215 





”2X%5.02( 定 位 销 孔 ) 





1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (15 士 0.0D)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 


3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4 数量 :1 件 。 У Reb б] 


图 5-10 上 热 块 (图 5-2 的 件 16) 








32.50° 


16.91 士 0.01 





205.50 
232.50 





技术 要 求 . 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 58~60HRC 。 
3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm , 外 形 采用 精密 磨床 加 工 。 
Ra 6.3 
4 数量 :1 件 . i 


图 5-11 上 模 带 压 料 弯曲 凸 模 (图 5-2 的 件 13) 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





5.5.6 下 模 带 压 料 弯曲 凸 模 ( 见 图 5-12) 


5.5.7 导 正 销 固定 块 ( 见 图 5-13) 


5.5.8 下 模 挡 块 


1. 下 模 挡 块 1 ( 见 图 5-14) 
2. 下 模 挡 块 2 (И 5-15) 
3. ТЮЗ (И 5-16) 


17.35 











2хм5%10 
Ф42%15 
1. 材 料 : Cr12MoV。 


3 定位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0003mm ,外 形 采用 精密 磨床 加 工 。 ТТЕ 
ҮТИ со. 






0.00 







图 5-12 下 模 带 压 料 弯曲 凸 模 (图 5-2 的 件 6) 


















W003 2xgp5.02( 定 位 销 孔 ) 


0.00 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (17 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 


3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 Ra 6.3 、. 
4 数量 :1 件 。 V су? 


А 5-13 导 正 销 固定 块 (图 5-2 的 件 9) 











‚60. 
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Ка 0.8 ` 
2X%5.02( 定 位 销 孔 ) 2хФ9 


21.00 2014У1021.00 





1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 30 一 5SHRC 。 

3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 :2 件 。 


А r. 
5) 


图 5-14 下 模 挡 块 1 (图 5-2 的 件 




















Ral.6 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 50 一 55HRC 。 

еее ооа 
量 :2 


4. 数 量 :2 件 。 


图 5-15 下 模 挡 块 2 (图 5-2 的 件 8) 

















Ra 0.8 


2X9%5.02( 定 位 销 孔 ) 








1. 材 料 :Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 90 一 5SHRC 。 

3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 : 2 


图 5-16 下 模 挡 块 3 (图 5-2 的 件 11) 
‚61. 


A 6 3 mel 25 Ill Eš 


制 件 名 称 : #1 
材料 及 板 厚 : 505430 不 锈 钢 ，2. 0mm。 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-110 (1100kN ) 。 


6. 1 工艺 分 析 





如 图 6-1 所 示 为 某 货车 固定 短 圈 ， 该 制 件 形状 复杂 ， 是 一 典型 的 圆 简 卷 圆 件 ， 最 大 内 圆 
为 124mm。 以 前 兽 有 类 似 的 制 件 ， 按 照 传统 工艺 预 弯 ， 卷 圆 成 形 后 出 现 了 较 大 的 回 弹 ， 回 
弹 后 圆 简 件 开口 处 直径 一 般 增 大 20~30mm 左右 ， 而 且 圆 简 件 有 明显 的 椭圆 化 倾向 ， 昌 经 反 
复 调整 ， 修 研 模具 ， 效 果 一 直 不 理想 ， 难 以 冲压 出 合格 的 制 件 。 针 对 以 上 的 情况 ， 考 虑 从 设 
计 上 彻底 给 予 解决 。 经 分 析 ， 该 制 件 卷 圆 成 形 关 键 还 是 在 预 弯 成 形 上 ， 预 弯 形 状 由 三 段 不 同 
大 小 的 圆 弧 组 合 而 成 ， 其 中 中 部 的 圆 弧 同 卷 圆 件 成 形 方 向 相反 ， 用 于 控制 卷 贺 件 的 回 弹 量 ， 
如 图 6-2e 所 示 。 同 时 还 应 在 卷 圆 成 形 上 也 要 采取 一 定 的 改变 圆 弧 直径 大 小 措施 来 减 小 制 件 
的 回 弹 ， 最 后 用 整形 工序 对 卷 圆 完成 的 制 件 进行 整形 。 


31.81+5 





















































图 6-1 ФИ 





6.2 工序 图 设计 





根据 以 上 分 析 ， 完 成 该 制 件 需 7 副 模 具 ， 分 别 为 一 副 冲 孔 、 切 断 模 (模具 图 未 画 出 )、 
五 副 弯曲 模 和 一 副 整 形 模 来 完成 。 具 体 工 序 排列 如 下 : 
Q 冲 孔 、 切 断 模 ， 如 图 6-2a 所 示 。 
©) 第 1 工序 弯曲 ， 如 图 6-2b 所 示 。 
. 62 б 
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图 6-2 #7 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





@ 第 2 工序 弯曲 ， 如 图 6-2c 所 示 。 

@ 第 3 工序 头 部 卷 圆 ， 如 图 6-24 所 示 。 

© 第 4 工序 波浪 形 弯 曲 ， 如 图 6-2e 所 示 。 
@ 第 5 工序 卷 贺 弯曲， 如 图 6-2f 所 示 。 

CO 第 6 工序 整形 ， 如 图 6-2g 所 示 。 





6. 3 模具 设计 要 注意 的 相关 问题 





1) 从 图 6-1 中 可 以 看 出 ,该 制 件 有 多 处 弯曲 ， 其 展开 长 度 按理 论 计算 与 实际 会 相差 很 
大 ， 在 实际 中 先 把 所 有 的 弯曲 模具 制造 结束 ， 按 理论 计算 的 展开 长 度 先 采用 线 切 割 把 制 件 的 
毛坯 加 工 出 来 ， 再 试制 弯曲 模具 ， 在 试制 中 确定 毛坯 的 最 终 展开 长 度 。 

2) 第 4 道 工 序 波 浪 形 弯曲 (LE 6-2e) ， 如 按 通常 的 设计 方式 用 3 个 相等 的 圆 弧 连接 
一 波浪 形 的 弯曲 ， 反 弹 也 会 很 大 。 该 模具 采取 了 经 验 值 ， 中 间 的 圆 弧 尺 为 70mm， 两 边 的 圆 
弧 RR 为 52mm， 弯 曲 成 形 后 ,靠近 开 口 的 RR 会 比 制 件 略 小 ， 在 整形 工序 使 其 与 制 件 的 圆 弧 
相同 。 

3) 第 3 道 工序 头 部 卷 贺 ( PLE 6-2d) ， 在 四 模板 ( 件 号 17) 必须 加 工 出 同 制 件 头 部 的 
[ЗДАН] 〈( 见 图 6-36) ， 否 则 难以 卷 成 与 制 件 相同 的 圆 弧 ， 影 响 制 件 的 质量 。 


























64 第 1 道 工序 ， 弯曲 


Аа 1 道 工 序 弯 曲 工 序 如 图 6-2b 所 示 。 
6. 4. 1 模具 总 装 图 设计 


装 
ЖЕ В 1 道 工序 弯曲 模具 总 装 图 如 图 6-3 所 示 。 

1) 为 确保 弯曲 上 、 下 模 的 对 准 精度 ， 该 模具 在 模 座 上 设置 有 两 套 $16mm 的 小 导 柱 、 
小 导 套 。 

2) 该 工序 为 弯曲 两 头 部 的 形状 ， 模 具 结 构 简 单 ， 模 具 分 为 上 下 模 两 大 部 分 ， 上 模 部 分 
主要 为 凸 模 ， 下 模 部 分 主要 为 凹 模 。 从 工序 图 6-2b 中 可 以 看 出 ， 两 头 部 的 形状 对 称 ， 该 结 
RJ Ст БК ЕЗДЕ ЛЕВ} 

3) Wa Ei. ДЖ, ТКАНЫ ЖИЛ ИЖЕЕ УКН ТИП ЛИ True qlr #2] З 
块 ， 并 用 螺钉 固定 ， 其 螺纹 孔 为 不 通 孔 ， 可 防止 工件 在 冲压 过 程 中 有 压 伤 的 现象 而 影响 制 件 
的 外 观 质量 。 
技巧 

e 本 结构 两 头 部 的 形状 对 称 ， 无 需 设置 卸 料 板 压 料 ， 直 接 利 用 加 模 与 四 模 进 行 刚性 
成 形 。 

e° 本 结构 工作 面 的 螺钉 孔 均 设置 为 不 通 螺 纹 孔 ， 可 防止 工件 在 冲压 过 程 中 出 现 压 痕 ， 影 
响 制 件 的 外 观 质 量 。 
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13 12 10 9 
1 
© ө ө © 
© ө © @ тту © © © 
О а ө ө ө өө „СУ 
© © © © © ЪЪ 
© © © © 
9 Ш 3 Crl2MoV | 1 
小 导 柱 2 标准 件 8 К 45 钢 4 
挡 料 块 2 CrWMn 2 7 下 模 座 45 # 1 
小 导 套 CrWMn | 2 | 标准 件 6 圆柱 销 4 标准 件 
下 托 板 45 钢 1 5 т З Crl2MoV | 1 
四 模 2 Crl2MoV | 1 4 凸 模 1 Crl2MoV | 1 
[Ж [| хе 45 钢 1 3 凸 模 2 Crl2MoV | 1 
挡 料 块 1 CrWMn 1 2 凸 模 固定 板 45 钢 1 
ШАЯ 1 Crl2MoV | 1 1 上 模 座 45 钢 1 
名 Ж M 料 | 数量 | 备 注 件 号 名 Ж M 料 | 数量 | 备 i 
图 6-3 ЗЯ 1 道 工 序 弯曲 模具 总 装 图 




















. 65. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





6.4.2 模 座 及 托 板 设计 


1. 上 模 座 ( 见 图 6-4) 
2. 下 模 座 (LES 6-5) 
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技术 要 求 : 
БЫК о) 两 面 平行 度 为 0.01 

为 (35 土 0.01)mm， 平行 度 为 0.01mm 。 

3 定位 销 疙 对 底面 的 垂 家 度 为 0.003ihim。 a 63 

4 数量 : 1 件 。 `V б? 





图 6-4 上 模 座 (图 6-3 的 件 1) 
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оор, ИЗАТ ОСІ 
А У, 0.01)тт, 平行 .01mm, 
3. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 Ка 6.3 
4 数量 : 1 件 。 ` ( ый 


图 6-5 下 模 座 (图 6-3 的 件 7) 
. 66 · 


第 6 章 j ЖЫЛУ 





3. 下 托 板 ( 见 图 6-6) 
6.4.3 模板 设计 
凸 模 固定 板 ( 见 图 6-7) 


L1917T11 





技术 要 求 : 
1 材料 :45 钢 。 


2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.01mm。 / Ra6.3 
3. 数 量 : 1 件 。 ( sZ) 


图 6-6 下 托 板 (图 6-3 的 件 14) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 


2. 调 质 处 理 :320 一 360HBW。 

3. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 a 63 

.图 中 标 有 “让 “为 穿 丝 孔 。 `7 ( УЛ ) 
6. 数 量 :1 件 。 


чл 
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图 6-7 凸 模 固 定 板 (图 6-3 的 件 2) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. ШЖ ЕЯ ( 见 网 6-8) 
6.4.4 ”模具 零 部 件 设计 


凸 模 
(1) 凸 模 1 ( 见 图 6-9) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 调 质 处 理 :320 一 360HBW。 
3. 板 厚 为 (20 士 0.0D)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 垂直 度 为 0.002mm。 
5. 图 中 标 有 “让 ”为 穿 丝 孔 。 3 7. 
6 数量 :1 件 。 (N ) 
4 6-8 四 模 固 定 板 〈 图 6-3 的 件 12) 
三 
с 
+I 
© 
сч 






人 0.8 


0.00 


© 
3 
° © 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 
3. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 RaG3 
4 数量 :1 件 。 63 (И) 


图 6-9 11 (图 6-3 的 件 4) 


{б 7 





(2) 凸 模 2 (5 6-10) 
(3) 凸 模 3 ( 见 图 6-11) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12MoV。 


2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC。 


АИ 








40.00 ҮЗ | 























技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬 度 为 60~ 62HRC 。 














3. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 3. 主 要 型 面 采 用 慢 走 丝 加 工 。 ы 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 ` 
图 6-10 ш 2 (图 6-3 的 件 3) 图 6-11 тз (图 6-3 的 件 5) 
2. рій 


(1) 四 模 1 ( 见 图 6-12) 
(2) 四 模 2 ( 见 图 6-13) 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 — 62HRC。 
3. 板 厚 为 (20 十 0.01)mm， 
两 面 平 行 度 为 0.005mm 。 






































4. 数 量 : 1 件 
i 








153.00 





图 6-12 


[ШЖ 1 (图 6-3 的 件 10) 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





(3) 四 模 3 ( 见 图 6-14) 
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技术 要 求 : 


3. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








3. ТЕЁ О ( 见 图 6-15 ) 
4. 挡 料 块 

(1) 挡 料 块 1 ( 见 图 6-16) 
(2) 挡 料 块 2 ( 见 图 6-17) 












































技术 要 求 : Ra 6.3 
1 材料 : 45 钢 。 М ` 


2. 高 为 (100 工 0.0D)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
3. 数 量 : 4 件 。 


图 6-15 下 垫 脚 (图 6-3 的 件 8) 








.70 . 





2XM8T20 
$6.7Y25 20.00 





САВЕ 


6-13 [ШЖ 2 (图 6-3 的 件 13) 
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1. 材 料 : 


2XM8T20 
96.7 平 25 














Crl2MoV。 


2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC 。 


3. 主 要 型 面 采 用 慢 走 丝 加 工 。 


4 数量 : 1 件 。 

















技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn。 

2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 





图 6-16 Р: 1 
(图 6-3 的 件 11) 





有 





8 6-14 1з (图 6-3 的 件 9) 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn。 


3. 数 量 : 2 件 。 


图 6-17 РЕ 2 
(图 6-3 的 件 16) 


{б 7 


3 
CN 
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短 圈 第 2 道 工序 弯曲 工序 图 如 图 6-2c 所 示 。 
6.5.1 ”模具 总 装 图 设计 


逢 圈 第 2 道 工 序 弯曲 模具 总 装 图 如 图 6-18 所 示 。 

1) 该 工序 弯曲 两 头 部 ， 该 模具 的 弯曲 直接 影响 头 部 卷 圆 的 尺寸 ， 因 此 要 合理 地 控制 这 
曲 巴 、 四 模 的 间 院 ， 以 免 导致 弯曲 后 的 回 弹 较 大 ， 导 致 后 一 工序 难以 卷 圆 。 

2) 该 制 件 的 板 料 较 厚 (t= 2.0mm)， 为 保证 工序 件 的 质量 ， 模 具 的 压 料 采用 3 个 
中 80mm 的 强力 优 力 胶 12 进行 弹 压 ， 优 力 胶 12 安装 在 下 模 座 8 的 底部 。 

3) 冲压 动作 ， 将 前 一 工序 冲压 出 的 工序 件 放 入 模具 内 ， 用 挡 料 块 6 对 工序 件 进行 定 
位 。 上 模 下 行 ， 对 制 件 进行 弯曲 成 形 (图 6-18 为 模具 闭合 状态 ) 。 弯 曲 结束 ， 上 模 上 行 ， 在 
此 工序 已 弯曲 成 形 结束 后 的 工序 件 随 凸 模 一 起 上 行 ， 工 序 件 从 凸 模 的 侧面 出 件 。 
技巧 

e 因 该 制 件 为 SUS430 不 锈 钢 ， 设 计时 ， 在 凹 模 的 侧面 加 一 挡 块 19， 能 很 好 地 防止 弯曲 
过 程 对 凹 模 产 生 的 侧 向 力 。 


6.5.2 Ж ШУУ 























1. 上 模 座 ( 见 图 6-19) 
2. ТЕЕ ( 见 图 6-20) 


1 2 3 4 3 6 
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6-18 81% 2 道 工 序 弯 曲 模具 总 装 图 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 


































































































11 优 力 胶 顶 板 3 45 钢 1 
21 导 套 2 标准 件 10 下 托 板 45 钢 1 
20 [21 Crl2MoV | 1 9 下 热 脚 45 钢 4 
19 挡 块 CrWMn 2 8 下 模 座 45 钢 1 
18 导 柱 2 标准 件 7 [ШЖ 2 Crl2MoV | 1 
17 [ШЕ [ЛЕМ 45 钢 1 6 挡 料 块 CrWMn 2 
16 优 力 胶 顶板 1 45 钢 1 5 п 3 Сг12МоУ | 1 
15 ЕНЕ 12 标准 件 4 凸 模 1 Crl2MoV | 1 
14 优 力 胶 顶 板 2 45 钢 1 3 凸 模 2 Crl2MoV | 1 
13 压 料 块 Crl2MoV | 1 2 凸 模 固 定 板 45 钢 1 
12 优 力 胶 3 标准 件 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж 材 料 | 数量 | 备 注 件 号 名 Ж M 料 | 数量 注 
图 6-18 ” 夭 圈 第 2 道 工序 弯曲 模具 总 装 图 ( 续 ) 
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0.8 +0.01 


2хФф550 
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技术 要 求 : 


1 .材料 : 45498. 


479.50{ 
550.00ү 


2. 板 厚 为 (3 注 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.01mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


4 数量 : 1 件 。 


图 6-19 上 模 座 (图 6-18 的 件 1) 












40+0.01 
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1. 材 料 : 45 钢 。 























2. 板 厚 为 (40 士 0.01)mm, 两面 平 行 度 为 0.01mm。 


3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 6-20 下 模 座 (图 6-18 的 件 8) 
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3. 下 托 板 (А 6-21) 
6.5.3 模板 设计 
1. 凸 模 固 定 板 ( 见 图 6-22 ) 





20 土 0.01 


























技术 要 求 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 
ТБ 两 面 平行 度 为 0.01mm 。 s, v) 





2] 








6-21 下 托 板 (图 6-18 的 件 10) 





20 土 0.01 



































技术 要 求 : 
.材料 : 45 钢 。 
2. 调 质 处 理 硬 度 为 320 一 360HBW。 


3. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 Ra 63 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 N у 
5. 图 中 标 有 “让 ”为 穿 丝 孔 。 

6. 数 量 : 1 件 。 





图 6-22” 凸 模 固 定 板 (图 6-18 的 件 2) 
. 73. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. ША ЕЕ (ЛИ 6-23) 
6.5.4 ”模具 零 部 件 设计 


1. 凸 模 
(1) 凸 模 1 ( 见 图 6-24) 






































































































































| 5 дч] за s| š a š Š { 5 вн š Š 
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50.00 Ка16 Махаў © á © а © Ra T. = 
3400 10х01 ус + e ! 300 
ас Фф 0 і 8х4Ф16 Ф © © Ф © 32.00 
12.00 8х@Ф9 5 
0.00, © кт фЛїїб 0.00 
= © э: 55, 5 a á 8 = т ® © ta Á 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (20 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 263 
3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 和 CNC 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 ХУ ` 
4. 数 量 : 1 件 。 
图 6-23 [ШЖ Ех (E 6-18 的 件 17) 
Ка 0.8 
© 
© 
Н 
с 
© 
© 
ч 
`< Ы 
© © a ® e 
= ч cn oo 
3 š 2 8 - 
së Е и а 60.00 


50.00 














0.00 

К 5 2 =] 4 = 

S| = 号 mn © % 

° жа š | ш 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 
3. 板 厚 为 (40.63 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 8 „/ 
4. 定 位 销 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 ( ) 
5. 数 量 : 1 件 。 


T 





图 6-24 шіт (图 6-18 的 件 4) 
‚74. 
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суны (не; (3) тїз ( 见 图 6-26) 
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67.32 十 0.01 


要 求 : / Ra3.2 кш, 本 
HB: | V, с Š т VIM 


1. 材 料 : Cr12MoV。 








2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 2. 热 处 理 硬度 为 60 ~ 62HRC 。 
3. 主 要 型 面 采 用 慢 走 丝 加 工 。 3. 主 要 型 面 采 用 慢 走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 

图 6-25 1112 (图 6-18 ЕЗ) 图 6-26 тіз (19 6-18 的 件 5) 





(4) ЖЕЖ (А 6-27) 





























Ф620 




















技 

1. 材 料 : Cr12MoV 。 

2. 热 处 理 硬度 为 533 一 55HRC 。 

3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 Ка 6.3 

4 数量 ;1 件 。 у 
6-27 压 料 块 (图 6-18 的 件 13) 





器 











冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. ші 
(1) ШІ (ЮЖ 6-28) 
(2) ШЖ 2 ( 见 图 6-29) 


2Xd8.01 
(定位 销 孔 ) 


Ra0.8 











技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 硬 度 为 60~62HRC 。 


3. 板 厚 为 (38 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 RaG3 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 为 0.002mm К \/ ) 





за Д А. 
6. 数 量 : 1 件 。 
图 6-28 [ШИ Ж1 (图 6-18 的 件 20) 














3. 挡 块 〈( 见 图 6-30) 
4. 挡 料 块 〈( 见 图 6-31) 


Ra0.8 


60 士 0.01 


1. 材 料 :45 钢 。 

2. 宽 为 30mm ,两 面 平行 度 
为 0.005mm 。 

3. 数 量 : 2 件 。 


Cy 


6-30” 挡 块 (图 6-18 的 件 19) 








30+0.01 





器 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 
3. 板 厚 为 (38 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 为 0.002mm 。 
5. 图 中 标 有 “四” 为 穿 丝 孔 。 
6. 数 量 : 1 件 。 


图 6-29 [2 2 (图 6-18 的 件 7) 














技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn。 

2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 
3. 数 量 : 2 件 。 


到 6-31 РЕ: (图 6-18 的 件 6) 
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5. 下 热 脚 ( 见 图 6-32) 
6. 优 力 胶 顶板 
(1) 优 力 胶 顶板 1 (И 6-33) 


90 士 0.01 








0 
30.00 


1. 材 料 :45 钢 。 

2. 高 为 (90 土 0.01)mm ,两 面 平 行 
度 为 0.005mm 。 

3. 数 量 :4 件 。 


图 6-32 


下 垫 脚 (图 6-18 的 件 9) 

















(2) 优 力 胶 顶 板 2 ( 见 图 6-34) 
(3) 优 力 胶 顶 板 3 ( 见 图 6-35) 





150.00 
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130.00 
—— 





20.00 














= = 3 
& = 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 

面 平行 度 为 0.1mm 。 


3. 数 量 : 1 件 。 


图 6-34 ” 优 力 胶 顶 板 2 (图 6-18 的 件 14) 




















87.00 
| 




















0 

— 
82.50 Y 
165.00y 


.材料 :45 钢 。 Ка 6.3 

2. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 N ' x 
面 平行 度 为 0.1mm。 

3. 数 量 : 1 件 。 

图 6-33 Т І (图 6-18 的 件 16) 














50.00 











20.00 
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1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 
面 平行 度 为 0.1mm 。 

3. 数 量 : 1 件 。 


图 6-35” 优 力 胶 顶板 3 (图 6-18 的 件 11) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





66 第 3 道 工序 ， 头 部 卷 圆 





6. 6.1 








= Ж 3 道 工序 


图 设计 
头 部 卷 加 模具 总 装 


ЗАЯ 3 道 工序 头 部 卷 圆 工序 如 图 6-2d 所 示 。 


图 如 图 6-36 所 示 。 
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22 上 模 座 45 钢 1 11 下 限 位 柱 45 钢 4 
21 导 套 2 标准 件 10 上 限 位 柱 45 钢 4 
20 Шү Еч CrWMn 2 9 凸 模 固 定 板 45 钢 1 
19 导 柱 2 标准 件 8 凸 模 (2) SKH51 1 
18 浮动 挡 料 销 CrWMn 2 7 压 料 板 挡 块 CrWMn 4 
17 ШШ R Crl2MoV | 1 6 上 垫 脚 45 钢 5 
16 弹簧 固定 块 45 钢 2 5 压 料 板 Crl2MoV | 1 
15 йж 2 标准 件 4 弹簧 顶 杆 CrWMn 6 
14 下 托 板 45 钢 1 3 弹簧 6 标准 件 
13 下 垫 脚 45 钢 4 2 凸 模 (1) SKH51 1 
12 下 模 座 45 钢 1 1 上 托 板 45 钢 1 
件 号 名 Ж M 料 | 数量 | 备 注 件 号 名 Ж И 料 | 数量 | 备 Ж 
图 6-36 #88195 3 道 工 序 头 部 卷 圆 模具 总 装 图 





{б 7 


% 


第 6 








1) 该 模具 结构 较为 复杂 ， 为 保证 上 下 模 的 对 准 精度 ， 在 模 座 上 装 有 2 £ ф38тт 的 滚 
珠 钢 球 导 柱 、 导 套 。 上 模 下 行 ， 滚 珠 钢 球 导 柱 、 导 套 对 模具 先导 向 ， 再 进行 冲压 。 

2) 为 保证 上 、 下 模 有 足够 的 弹簧 压缩 行程 ， 上 模 设 计 有 上 托 板 1 和 上 垫 脚 6; 下 模 设 
计 有 下 托 板 14 和 下 垫 脚 13 。 

3) 该 模具 中 的 压 料 板 5 较 狭窄 ， 为 保证 压 料 板 5 的 强度 ， 不 能 在 内 部 设置 小 导 柱 ， 为 
保证 压 料 板 5 滑动 的 垂直 度 ， 该 结构 在 压 料 板 5 的 侧面 设计 有 4 件 压 料 板 挡 块 7， 压 料 板 $ 
在 压 料 板 挡 块 7 内 滑动 。 该 结构 稳定 性 好 ， 可 以 代替 小 导 柱 导向 。 

4) 冲压 动作 : 将 前 一 工序 冲压 出 的 工序 件 放 入 模具 内 ， 用 浮动 导 料 销 18 对 工件 进行 
粗 定 位 。 上 模 下 行 ， 模 座 上 的 滚珠 钢 球 导 柱 、 导 套 对 模具 进行 导向 ， 再 用 料 板 5 压 住 工件 ， 
上 模 继续 下 行 ， 凸 模 (1) 2, me (2) 8 头 部 的 导向 部 分 对 工件 进行 导向 ， 随 之 浮动 导 料 
销 18 在 凸 模 下 行 的 同时 随 着 下 滑 ， 上 模 再 继续 下 行 ， 开 始 对 头 部 进行 卷 圆 成 形 ( 见 图 6-36 
卷 圆 时 模具 闭合 的 状态 ) 。 

经 验 

e° 第 3 道 工序 头 部 卷 圆 ( 见 图 6-24) ， 在 凹 模板 17 的 两 头 加 工 出 与 制 件 头 部 的 圆 狐 相 
Е ( 见 图 6-36) ， 否 则 难以 卷 成 达到 制 件 要 求 的 圆 狐 ， 从 而 影响 制 件 的 质量 。 

e 为 防止 凸 模 (1) 2, vy (2) 8 在 卷 圆 中 产生 的 侧 向 力 ， 分 别 在 西 模 2、8 后 侧 相 
对 应 的 下 模 设置 有 挡 块 20， 在 冲压 时 凸 模 的 头 部 先进 行 导 向 ， 再 卷 圆 成 形 。 


6.6.2 МЕ ЯУ 
1. 上 托 板 (ЛИ 6-37) 





















































20 士 0.01 
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一 





160.00 
140.00 








Zx. |1472.00 

















20.00 20.00 

| 20.00 

0.00 10.00 
3 3 = 3 = 5 3 
= © = i & c< š 
сч aš ч © © 


1. 材 料 : 45 钢 


2 板 厚 为 (20 土 00Dmm ,两 面 平行 度 为 0.01mm。 /Rad3 
3. 数 量 :1 件 。 ` ) 


图 6-37 上 托 板 (图 6-36 的 件 1) 
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2. 下 托 板 〈 见 图 6-38) 
3. 上 模 座 〈 见 图 6-39) 
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Н Ra 0.8 
сч 
3 ХЕС š Е 
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160.00 `> = = 160.00 
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技术 要 求 ; 
1 材料 :45 钢 。 


2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.01mm。 


3. 数 量 : 1 件 。 


图 6-38 下 托 板 (图 6-36 的 伯 
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1 村 料 :45 钢 ， 
2. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm, 两 面 平 行 度 为 0.01mm 。 
人 а 
а. 


图 6-39 Еж ( 








图 6-36 的 从 








F 22) 





{б 7 





40+0.01 


4. 下 模 座 ( 见 图 6-40) 
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别 © š 到 品尝 & š 8 Е Ë: 引 я г | © Š 
60.00 >| = = 160.00 
Г нин Е ОЧ /Ra 08 
15| | | ШИ x 人 0.01( 定 位 销 孔 ) 
070 | а а 105.00 | | 107.01 
9500 22 Г ө КЛ ty КЛ 24 95.00 
u 7 50%. Жаз2 == |, =7 525, 
| А 0702072 B А 
вю 127 Ө? маи юэ окован? а Оу [les 
52.99 = 955.00 ёоо 2 Ra 0.8 了 ЗЕ 5500 
рет ахм1о9 Й kd F @ 2хф32 ОНЯ) 
КО, 265425 | | À) /Ra32 | пз КА. оао оо 
1500 = 2, ў I т 20. 
0.00] © | | e | © | | u | 0.00 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (40 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.01mm 。 
3. 主 要 型 孔 采 用 CNC 精 加 工 。 
4. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 Ка 6.3 | 
5. 数 量 : ЦЕ, 
图 6-40 下 模 座 (图 6-36 #16 12) 
п. >. 
6.6.3 模板 设计 
тез 
1. 凸 模 固定 板 ( 见 图 6-41) 
3 Ra 0.8 
та 08 
110.00 一 | ҮЙӨ 
99.00 102-00 
x Ka ФФ р 而- 79600 
83.00 Я 2 © " _ 86.00 
1 i $ ° Ф | ' 
55.00 _ * © © © © © С" Ra 0.8 
п 0.8 3X P11 6хф21 — а0.8 4221001 GE 424841) 
24 Ë 8x 6.01 (定位 销 孔 ) = u 27.00 
а m= - í ® 8XM8 二 © $ [z 
Д -外 $ Ж Фф ху" - - 11.00 
0.00 000 
s | Š = = = 5 = = Е 5 
3 < = | š Е; © š ч 9 К К: 
| ШК: š 8 я š š ЕИ: 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 调 质 处 理 ;320—360HBW, 
3. 板 厚 为 (20 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
5. 图 中 标 有 “ 女 "为 穿 丝 孔 。 Ка63 | ) 
6. 数 量 :1 件 。 
图 6-41 凸 模 固定 板 (图 6-36 的 件 9) 
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2. 压 料 板 〈 见 图 6-42) 
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3. 四 模板 ( 见 图 6-43) 











{ I 
hd: 
cm 
ч) 
с са 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV, 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 


3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 Ra 63 
4. 数 量 :1 件 。 NZ [ /A 


图 6-42 压 料 板 (图 6-36 的 件 5) 



































8хм8%20 
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1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 533 一 55SHRC 。 


3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 Ra 6.3 
4 数量 :1 件 。 x 2 





图 6-43 ”四 模板 (图 6-36 的 件 17) 


第 6 章 j ЖЫЛУ 





6.6.4 ”模具 零 部 件 设计 










































































1. 挡 块 
(1) 压 料 板 挡 块 〈 见 图 6-44) 
(2) 凸 模 挡 块 ( 见 图 6-45 ) 到 0 
及 2 
Ra 0.8 = 
РА 
Я 
ч Ra 08 / Ф а 3 
Ка 0.8 == ~ 80.00 
ы 2400 67.01 2X9%10.01( 定 位 销 孔 ) A 
| ГЛ 
К 52.00 
Ra 0.8 
28.00 2хф11 кен, 
- 技术 要 求 : 
$ о. 1. 材 料 : Cr12。 
技术 要 求 : 和 一 2 热处理 硬度 为 33 一 55HRC。 
1. 材 料 : Cr12。 0.00 3. 数 量 :2 件 。 
2. 热 处 理 硬度 为 533 一 5SHRC 。 
3 数量 :4 件 . “ТАЛ. Е 二 АЛ 
图 6-44 压 料 板 挡 块 《 图 6-36 的 件 7) 图 6-45 ИЧ (El 6-36 的 件 20) 
2. рій 
(1) 凸 模 1 (М 6-46) 
(2) 凸 模 2 ( 见 图 6-47) 
© Пү ПІ 
сї lil 
ЕЕ! 
技术 要 求 : 
кер = 1. 材 料 :SKH51。 
ий е а 2 Sasame 
хм [ah ”> 热处理 硬度 为 60~62HRC。 3 主要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 
3. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 4. 数 量 :1 件 。 
4. 数 量 :1 件 。 
Ra 3.2 
-| Ra3.2 М x Ге 
я 6-46 凸 模 1 二 的 件 2 图 6-47 四 模 2 (图 6-36 的 件 8) 











. 83 . 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





З. 弹簧 项 杆 〈 见 图 6-48) 
4. 浮动 挡 料 销 ( 见 图 6-49) 












































Ф18 41200 
20 
Ra 0.8 
© 
= 1 
- 技术 要 求 : 
1. 材 料 :CrWMn。 
技术 要 求 : 了 2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 
1. 材 料 :CrWMn。 © 3. 数 量 :2 件 。 
2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 \ 
3. 数 量 :6 件 。 © Т 
Ка 1.6 
x (\/) 
„Уе! т. ' 1 М2 
У 
| % 
440 ФУ. 
图 6-48 ИТ (图 6-36 的 件 4) 图 6-49 ”浮动 挡 料 销 (图 6-36 的 件 18) 








5. 上 热 脚 ( 见 图 6-50) 
6. Эй ЕЕ ( 见 图 6-51) 


Ra 0.8 


61+0.01 





Ra 0.8 








L.I011T22 











1 材料: 45 钢 。 Ка 6.3 
Жон. ҳу ки 








图 6-50 上 垫 脚 (图 6-36 的 件 6) 图 6-51 ЖН: (图 6-36 的 件 16) 
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7. 下 执 脚 ( 见 图 6-52) 

8. 限 位 柱 

(1) 上 限 位 柱 ( 见 图 6-53) 

(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 6-54) aT 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 


有 


图 6-53 上限 位 柱 (图 6-36 的 件 10) 


50-+0.01 



































技术 要 求 ; / Ra6.3 ү 
1 .材料 :45 


技术 要 求 : 
АТН 1. 材 料 : 45 钢 。 Ка 6.3 
ан 人 
3 数量: 4 件 。 


2 高 为 (50 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 








图 6-52 下 垫 脚 (图 6-36 的 件 13) 图 6-54 ”下限 位 柱 (图 6-36 的 件 11) 








6.7 第 4 道 工 序 ， 波 浪 形 弯 
ДЕА 4 道 工序 波浪 形 弯 曲 工序 图 如 图 6-2e 所 示 。 


6. 7. 1 模具 总 装 图 设计 


短 圈 第 4 道 工 序 波 浪 形 弯曲 模具 总 装 图 如 图 6-55 所 示 。 

1) 该 工序 弯曲 形状 简单 ， 但 模具 结构 复杂 ， 上 模 部 分 主要 由 上 托 板 1， 上 垫 脚 2、10， 
上 模 座 9， 凸 模 固定 板 热 板 11 ， 凸 模 固定 板 ，12 和 凸 模 6、8、22 等 组 成 ; 下 模 部 分 主要 由 
Ш 18, 20 和 下 模 座 14 等 组 成 。 

2) 本 结构 凸 模 分 为 三 部 分 ， 分 别 凸 模 8 ЖП ЖУ 22 固定 在 凸 模 固定 板 12 E, mk 6 与 凸 模 
国定 板 进行 滑 配 ， 用 御 料 螺钉 固定 。 在 弯曲 成 形 时 ， 波 浪 弯 曲 中 间 的 大 圆 弧 部 分 先 成 形 出 。 

3) 本 结构 凸 模 6 采用 浮动 结构 ， 波 浪 弯 曲 中 间 的 大 圆 孤 部 分 采用 强力 胺 3 成 形 ， 在 设 
. 85 · 




















冲压 模具 设计 实例 图 解 





置 强 力 胶 时 ， 其 弹力 必须 大 于 波浪 弯曲 中 间 大 圆 弧 弯曲 力 的 1.3 倍 以 上 。 
技巧 

e 为 了 便于 加 工 ， 该 凹 模 采 用 分 体 结 构 ， 在 分 体 后 防止 凹 模 在 波浪 弯曲 过 程 中 有 较 大 的 
侧 向 力 ， 在 媚 模 的 左右 侧面 设置 挡 块 17 固定 。 
经 验 

e 为 使 弯曲 能 顺利 的 进行 ， 预 防 坯料 在 弯曲 过 程 中 出 现 变 薄 现象 。 该 模具 两 边 的 凸 模 
2, 8. 22922 固定 在 凸 模 固定 板 12 上 上， 中间 的 西 模 6 采 用 浮动 结构 ， 其 动作 为 : 上 模 下 
行 ， 中 间 的 酝 模 6 利用 优 力 胶 3 的 压力 对 工序 件 进行 预 成 形 ， 上 模 继 续 下 行 ， 再 成 形 两 边 的 
绝 形 ， 直 到 上 、 下 限 位 柱 碰 死 后 ， 波 浪 弯 曲 成 形 结 
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20 19 18 17 
15 16 
Ф =) © Ф © @ 个 2) ° 
ж | € | P = | 5 2 
Че © e өфө Ф ө os GO 
9, © ө ө ө Ө © 
12 凸 模 固 定 板 Crl2MoV | 1 
23 导 套 2 标准 件 11 是 模 固定 板 热 板 | 45 钢 1 
22 т З Crl2MoV 1 10 上 热 脚 2 45 钢 4 
21 导 柱 2 标准 件 9 上 模 座 45 钢 1 
20 [ШУ 2 Crl2MoV | 1 8 пті 2 Crl2MoV | 1 
19 止 模 挡 块 2 45 钢 4 7 顶 杆 CrWMn 3 
18 [ШУ 1 Crl2MoV 1 6 ҢЫ 1 Crl2MoV 1 
17 止 模 挡 块 1 45 钢 2 5 优 力 胶 顶板 45 钢 1 
16 下 限 位 柱 45 # 4 4 优 力 胶 定 位 销 45 钢 3 
15 上 限 位 柱 45 # 4 3 优 力 胶 3 标准 件 
14 下 模 座 45 钢 1 2 上 热 脚 1 45 钢 2 
13 挡 料 块 CrWMn 2 1 上 托 板 45 钢 1 
件 号 名 称 M 料 | 数量 | 备 注 件 号 名 称 И 料 | 数量 | 备 注 
图 6-55 ФЕ Я› 4 道 工序 波浪 形 弯 曲 模具 总 装 图 




















.Z98 · 


6.7.2 模 座 及 托 板 设计 
1. 上 托 板 〈 见 图 
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© © N x Ra08 2 о о © 
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© | © © + = 5 
5 а Ба = ° © 
180.00 = = = Ый = се 二 | 180.00 
162.00 162.00 
1152.50 
Л 
12ХФ11 
5750 L917F11 
18.00) © © © © 18.00 
À 
0.00 0.00 
a ° я 3 = 3 e 
© =ч © © CN ч 
сч mn т г. © 
技术 要 求 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.01mm。 


3. 数 量 : 1 件 。 


图 6-56 上 托 板 (图 6-55 的 件 1) 





ӨӨ. 


2. 上 模 座 ( 见 图 6-57) 
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162.00 © ° L 160.00 
155.00 Б. N Шы 152.50 
° і 35.00 
135.00 @ @ @ 外 
© [\ 
R20 
10хМ10%23 
i | 
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4X918 22019 3026 Ra 0.8 Чї ' 
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®аз2 01917915 + © 57. 
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25.00 46.7825 2750 Ка 0.8 20.00 
18.00 2XM10425 бф ° K 18.00 
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1. 材 料 : 4548 
2. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.01mm。 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4 数量 : 1 件 。 7 1 


图 6-57 上 模 座 ([ 6-55 的 件 9) 
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3. ТА (А 6-58) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (40 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.01mm。 

3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 6-58 下 模 座 (图 6-55 的 件 14) 





495.50 ү 


517.50 
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6.7.3 模板 设计 
1. 凸 模 固 定 板 垫 板 (LES 6-59) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 55HRC。 


3. 板 厚 为 (20 士 00D)mm， 两 面 平行 度 为 00lmm。 ТҮ 
4 数量 : 1 件 。 ы [ „1 


图 6-59 ” 凸 模 固定 板 热 板 (图 6-55 的 件 11) 
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2. 凸 模 固定 板 ( 见 图 6-60) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 


3. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 


зг они. п 
6 数量 : 1 件 。 у“ ки 


图 6-60 т Е (IS 6-55 的 件 12) 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





3. 优 力 胶 顶 板 ( 见 图 6-61 ) 
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о 
Я 
о 
сч 
= ° о = 
2 З а Е 2 К 
е ° S Е a a 
90.00 = = = = > 
78.00 © 78.00 
\ 4хф14 
45.00 ТЕЕ O 45.00 
ШШ зхм6%№15 
12.00 ` š 12.00 1 材料 : 45 钢 。 
боо і 2. 板 厚 为 (20 十 0.01)mm, 两 面 
- = 平行 度 为 0.005mm 。 
е 3 三 3. 数 量 : 1 件 。 
5 М] © 





图 6-61 ” 优 力 胶 顶 板 (图 6-55 的 件 5) 





6.7.4 ”模具 零 部 件 设计 


1. 凸 模 
(1) 凸 模 1 ( 见 图 6-62) 
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{1475 
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50.00 









































25.00 
0.00 
5 © 
Ка 0.8 a| ч 
0.00 = 
II II | lI Ra 0.8 
ll ll 
II lI | II 
25.00} | | 
25.00Y| 111 1 
` p 35.00 
Ra 0.4 
73.17 к 
7726 А4.З\ А туо ^2 73.00 
79.26 
= = 200.5 
82.05 / 1 А25 ш = 
88 И р Л 5 
0036 š 斗 : T12MoV。 
— 2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC 。 
x x. 3. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
о oo Ra 3.2 
3 & (Z) 
3 = 

















图 6-62 ”四 模 1〈 图 6-55 的 件 6) 
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“86 ` 


(2) (4% 2 ( 见 图 6-63 ) 
(3) тіз (АЕ 6-64) 








Ë= 
CN © ре 
en сї + 
ы #ка 0.8 © у 
50.00 КА] 6 = са 








50.00 


25.00 





0.00 
































0.00 
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з е E| E 
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| І H il 
25.00{ (|| пи 
ЕЕ МЫ» 
35.00{ { 
65.00 | 
73.001 ЕРСИ Ra 0.4 1 
` 4 Ка 0.4 
127.001 
R70 
ә м 
5 + 
с 
技术 要 求 : 


1 材料: Cr12MoV。 
2 .热处理 硬度 为 60 一 62HRC。 


3. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 Ra3.2 
4 数量 : 1 件 。 x у 


图 6-63 [142 (图 6-55 的 件 8) 
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ттт ттт 
35.00 35.00 ` "T. 
Ra 0.4 
2XR2 
73.17 
73.00 73.00 R54 Re Y / 7726 
R1625 | 2 
2х К0.5 79.26 
wg alin 1 
Ка 0.4 ЕЕ 8958 
618.25 90.36 
/ Ка 0.4 
127.00 127.00 
© EER = 
= „ты деш 5 
技术 要 求 : 
1 .材料 : Crl2MoV。 


Е ы ш 
3. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 Ra 3.2 
ТЕА i 


图 6-64 тз (图 6-55 的 件 22) 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. 1 
(1) ШІ (А 6-65) 











1. 材 料 : Cr12MoV 。 

2. 热 处 理 硬度 为 60 — 62HRC 。 
3. 主 要 型 面 采 用 慢 走 丝 加 工 。 
4 数量 : 1 件 。 


















= 
= 
«і 
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图 6-65 Ші 1 (图 6-55 的 件 18) 






































技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 60—62HRC, 
3. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 

















& о (зд о © 
ч д s| о 5 Ка 3.2 ( ) 
a © єч ч © 


图 6-66 Ші 2 (图 6-55 的 件 20) 
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з. Ш 
(1) 四 模 挡 块 1 (М 6-67) 





100.00 
| 86.00 
| 

Ra 0.8 

Е | 67.00 
4X91.01( 定 位 销 孔 ) 

| 33.00 

2хФ11 

L 1217113 
| 14.00 
0.00 








ES ES e 
< © © Ка 0.8 
сч ч 
/ Ra6.3 1 
技术 要 求 .: 


1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 宽 为 40mm , 两面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 数 量 : 2 件 。 


图 6-67 ШЧ: 1 (图 6-55 的 件 17) 

















(2) 四 模 挡 块 2 (ЛИ 6-68) 





40.00 


20.00 











4Xg@g10.01( 定 位 销 孔 ) 


0.00 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 宽 为 40mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 263 
3. 数 量 : 4 件 。 л ` 


图 6-68 Ш 9:2 ( 6-55 的 件 19) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





4. 挡 料 块 〈( 见 图 6-69) 
5. 项 杆 〈 见 图 6-70) 











































38.479 
+: 1. Ф25 
7—4 
А! 
Ra 6.3 = 
= / Ra3.2 = 
| x 77 š 
46.5 技术 要 求 : С 
1. 材 料 : CrWMn 。 Ra 0.8 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 > 一、 = 
Б Жи: э 1. 材 料 : CrWMn。 
е 2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : З, 
2) / Ка 1.6 (Z) 
图 6-69 #9129: (图 6-55 的 件 13) 图 6-70 顶 杆 (图 6-55 的 件 7) 
6. 优 力 胶 定位 销 ( 见 图 6-71) 
1. 材 料 : 45 钢 。 
$ з: 3 件 。 





Ф13 
Ка 6.3 
Да. ` 


图 6-71 优 力 胶 定 位 销 (图 6-55 的 件 4) 





7. ЕЁ 1 ( 见 图 6-72) 




















技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 高 为 (98 土 0.01)mm, 两面 平 行 度 为 0.005mm 。 
3. 数 量 : 4 件 。 


/ Ка 63 ` 


图 6-72 上 热 脚 1 (图 6-55 的 件 2) 




















8. Е 2 (Ж 6-73) 


98+0.01 
































技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 高 为 (98 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
144 в.) з: 4 件 。 





Ка6.3 
180 本 19 


图 6-73 上 垫 脚 2 (图 6-55 的 件 10) 











9. 限 位 柱 
(1) 上 限 位 柱 ( 见 图 6-74) 
(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 6-75) 


Ф40 








sapi SD 技术 要 求 : 
技术 要 求 : 1 材料 : 45 钢 。 
1 材料: 45 钢 。 2. 数 量 : 4 件 
2. 数 量 : 4 件 。 a 


/ Ка 6.3 
s a. | уб 




















图 6-74 上 限 位 柱 (图 6-55 的 件 15) 图 6-75 下 限 位 柱 (图 6-55 的 件 16) 








6.8 ”第 5 道 工序 ， 卷 加 弯曲 


ЕВ 5 道 工序 卷 圆 工 序 图 如 图 6-2f 所 示 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





6.8.1 模具 总 装 图 设计 


ЖЕ Яз 5 道 工 序 卷 圆 模具 总 装 图 如 图 6-76 所 示 。 

(1) 该 模具 结构 简单 ， 上 下 模 对 准 是 靠 芯 棒 固 定 座 3 的 头 部 导入 定位 导向 装置 7 和 定 
导向 装置 18 内 ， 无 需 再 设置 导 柱 、 导 套 导向 。 

(2) 该 模具 利用 卷 圆 芯 棒 10 作为 凸 模 ， 把 前 一 工序 的 工件 〈 见 图 6-2e) 作 反 向 放置 在 
卷 圆 四 模 5 上 ， 并 用 挡 料 块 4 和 挡 料 块 10 对 工序 件 进行 定位 。 上 模 下 行 ， 卷 圆 芯 棒 11 先 接 
触 前 一 工序 件 的 中 间 圆 弧 R70 的 顶部 ， 随 着 上 模 继 续 下 行 ， 对 制 件 进行 卷 圆 。 卷 圆 结 
上 模 回 程 ， 已 卷 圆 的 制 件 随 卷 圆 世 棒 11 一 起 回升 ， 从 侧面 出 件 。 
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12 | 支承 块 CrWMn | 1 6 | 下 模 座 45 钢 1 
11 | ЖЕЕ Crl2Mov | 1 5 | Ж ШИЙ Crl2MoV | 1 
10 | 挡 料 块 2 CrWMn 1 4 | 挡 料 块 1 CrWMn 1 
9 | 国定 销 CrWMn | 1 3 | 芯 棒 固定 座 Crl2MoY | 1 
8 | 定位 导向 装置 1 CrWMn | 1 2 | 模 柄 45 1 
7 | 定位 导向 装置 2 CrWMn | 1 1 | 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 称 材料 | 数量 | 备注 “|| 件 号 名 称 材料 | 数量 | ”备注 
图 6-76 #25 5 道 工序 卷 圆 模具 总 装 图 
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第 6 章 ЖЕТШ 





技巧 


° 为 增加 卷 圆 芯 棒 11 在 卷 圆 过 程 的 强度 
镶 入 支承 块 12， 支 承 块 12 的 上 方 与 上 模 座 1 3 


时 也 对 卷 圆 件 的 开口 处 作 隔 离 作 用 。 
6.8.2 模 座 设计 


1. 上 模 座 ( 见 图 6-77) 








£ 








0.00 


0.00 


Keep = =n. = 








度 ， 该 结构 在 卷 圆 芯 棒 11 的 上 方 加 工 出 一 缺口 ， 


连接 ， 侧 面 与 芯 棒 固定 座 3 连接 ， 支 承 块 12 同 
































© © 
© © 
© © 
= © 
135.00 
90.00 
[| 
67.50 
45.00 
2014тг 
3 = ° = 
© Б & & 
技术 要 求 : 
1 材料: 45 钢 。 


2. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005Smm 。 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 6-77 上 模 座 (图 6-76 的 件 1) 


„°з (\/, 


‚99. 


` 001 : 


2. 下 模 座 (ЛИ 6-78) 
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e ° © © Е © РЕЧ 2 
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= = 3 oo о се |с e 
_ і ма сч mn min Ee 
165.00 = = ха е 
124.00 
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91.00 
52.50 
0.00 























© = = ба 
= & = 
о oo 9с = 
© oo = 
= с 
АА Ra 16 | 
45 技术 要 求 : 
r 1 材料 ，45 钢 。 





2. 板 厚 为 (45 士 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 6-78 下 模 座 (图 6-76 的 件 6) 
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6.8.3 ”模具 零 部 件 设计 


1. 芯 棒 固定 座 ( 见 图 6-79) 
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技术 要 求 : = ° © 
1. 材 料 : Cr12MoV。 & © s 





2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 

3. 板 厚 为 (30 填 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 Ra G3 

5. 数 量 : 1 件 。 у ` 


图 6-79 л А (图 6-76 的 件 3) 








2. 卷 圆 止 模 ( 见 图 6-80) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl12MoV 。 

2. 热 处 理 硬 度 为 ”60 一 62HRC。 

3. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 Ra 3.2 
Sat: 1 件 。 ОША. 


图 6-80 ЕШШ М (图 6-76 的 件 5) 
101. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





3. 卷 圆 芯 棒 ( 见 图 6-81) 






284.43 















1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 60~-62HRC 。 








3. 板 厚 为 (45-0.01)mm， 两 面 平 
行 度 为 0.005mm 。 
= 4. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 或 采用 外 
5 圆 磨 和 内 圆 磨 加 工 ， 对 底面 的 垂 
| 直 度 为 0.003mm 。 
Ы 5. 数 量 : 1}, 





Ra 3.2 
Т N 


图 6-81 卷 圆 世 棒 (图 6-76 的 件 11) 


4. 支承 块 ( 见 图 6-82) 
5. 固定 销 ( 见 图 6-83 ) 
19 士 0.01 
9.5 


45 士 0.01 

















9150.01 
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技术 要 求 : 
ТАШ д3 ——ззннс кшк: м 
Е ° .材料 : Cr no 
ы. 两 面 平 行 度 为 0.005mm 。 235 2 热处理 硬度 为 33 一 55HRC 。 15 МА 
4 数量 : 1. О аЛ 3 数量 : 1 件 。 ` 


图 6-82 зк: (图 6-76 的 件 12) 图 6-83 国定 销 (图 6-76 的 件 9) 
. 102. 
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6. 定位 导向 装 
(1) 定位 导向 装置 1 ( 见 图 6-84) 
(2) 定位 导向 装置 2 ( 见 图 6-85) 


Ra 0.8 












































技术 要 求 : 技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 2 热处理 硬度 为 53~55HRC 。 

3. 主 要 型 面 采用 精密 磨床 加 工 。 Ra 6.3 3. 主 要 型 面 采用 精密 磨床 加 工 。 Жа 6.3 

4 数量 ; 1 件 。 N ` АЖЕ N бул 
图 6-84 定位 导向 装置 1 (图 6-76 的 件 8) 图 6-85 ”定位 导向 装置 2 (图 6-76 的 件 7) 














7. 模 柄 ( 见 图 6-86) 











1. 材 料 : 45 钢 。 Ra 6.3 
2 数量 : 1 件 。 总 


图 6-86 模 柄 (图 6-76 的 件 2) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





8. 挡 料 块 
(1) 挡 料 块 1〈 见 图 6-87) 
(2) 挡 料 块 2 (LE 6-88) 





















































技术 要 求 : 要 求 : 

1 材料: Семи, iw, 

2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 Ra 1.6 2. 热 处 理 硬度 为 5$ 一 58HRC。 Ra 1.6 

3 数量 : 1 件 。 V к 3 数量 : 1 件 。 x 4 
图 6-87 PRR 1 (图 6-76 的 件 4) 图 6-88” 挡 料 块 2 (图 6-76 的 件 10) 














А65 6 道 工序 整形 工序 图 如 图 6-2g 所 示 。 
6.9.1 模具 总 装 图 设计 


Jü 8125 6 道 工序 整形 模具 总 装 图 如 图 6-89 所 示 。 

1) 该 工序 为 制 件 卷 圆 后 整形 圆 弧 的 回 弹 ,结构 复 杂 ， 对 模具 的 各 零 部 件 制造 精度 要 
求 高 。 

2) 模具 动作 : 将 前 一 工序 的 卷 圆 件 套 入 凸 形 蕊 棒 18 中 ， 凸 形 蕊 棒 的 凸 出 部 分 对 制 件 
起 到 定位 作用 ， 以 防止 制 件 旋转 影响 制 件 质量 。 上 模 下 行 ， 顶 杆 4 在 弹 得 的 压力 下 首先 将 芒 
棒 固 定 座 7 及 带 制 件 的 凸 形 芯 棒 ( 件 号 18) 一 起 下 压 ， 直 到 卷 圆 件 的 圆 缴 底部 接触 到 凹 模 9 
的 圆 弧 后 ， 上 模 继续 下 行 ， 凸 模 5 МЧ 19 对 卷 圆 件 进行 整形 。 该 结构 能 很 好 地 控制 卷 圆 
件 的 回 弹 。 

. 104 . 







































































































































































































































































































































































10 | 下 模 座 45 钢 1 
19 | Ж] Crl2MoV | 1 9 ША Crl2MoV | 1 
18 | 1ДЕ Crl2MoV | 1 8 | 定位 导向 装置 2 CrWMn 1 
17 | 定位 导向 装置 1 CrWMn 1 7 | 世 棒 固定 座 Crl2 1 
16 | 下 垫 脚 1 45 钢 2 6 | 弹簧 顶 杆 固定 块 45 钢 1 
15 | 下 垫 脚 3 45 钢 1 5 | Ë 2 Crl2MoV | 1 
14 | 定位 导向 装置 3 CrWMn 1 4 | 项 杆 1 CrWMn 4 
13 | 下 垫 脚 2 45 钢 1 з | 凸 模 固定 板 45 钢 1 
12 | 定位 导向 装置 4 CrWMn 1 2 | 模 柄 45 钢 1 
11 | 顶 杆 2 CrWMn 4 1 | 上 模 座 45 钢 1 

件 号 名 称 材料 | 数量 | 备注 |5 名 称 材料 “| 数量 备注 
图 6-89 Ж ЯУ 6 道 工序 整形 模具 总 装 图 
技巧 


e° 该 模具 上 、 下 模 对 准 是 靠 凸 模 5 及 凸 模 19 的 头 部 进入 定位 导向 装置 8 及 定位 导向 装 
置 17 内 ,无 需 再 设置 导 柱 、 导 套 导 向 。 
e° 该 模具 的 号 形 芯 棒 18 固定 在 忌 棒 固定 座 7 上 ， 而 忌 棒 固定 座 在 下 模 定 位 导向 装置 12 
和 定位 导向 装置 14 内 滑动 。 
+ 105. 
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6.9.2 


模 座 及 模板 设计 





1. 上 模 座 ( 见 图 6-90) 













































































技术 要 求 : 

1. 材 料 :45 钢 。 

2.2% Уу (35+0.01)тт, 
28.00 ”两 面 平行 度 为 0.01mm。 
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图 6-90 上 模 座 (图 6-89 的 件 1) 
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3. 定 位 销 孔 对 底面 的 
垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 : 1 件 ° 
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2. 下 模 座 (Л 6-91) 
Ra0.8 
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45.00 га е Ra Os 45.00 1. 材 料 :45 钢 
10X410.01( 定 位 销 孔 ) SZ б^, | 
3375 © © | 33.75 е 
1 平行 .01mm 。 
4хм8%ұ20 s 
19.00 SS Ф6 р 19.00 3. 定 位 销 孔 对 底面 的 
人 © ы 垂直 度 为 0.003mm „ 
4. 数 量 : 1 件 。 
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а! 一 /Ra 6.3 
© © Do n © о о ч сч сч о о 
Е © = =< ос 5 "3 5 s < © ү 5 
с О ы с а = s аа я КЫ © 
图 6-91 下 模 座 (图 6-89 的 件 10) 
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З. 凸 模 固定 板 ( 见 图 6-92) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 调 质 处 理 硬度 为 
320—360HBW, 
3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm， 
Зд 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
427 6хм8%ұ20 4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
18.00 © Ra 0.8 Ф6.5№25 18.00 “对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
4X910.01( 定 位 销 孔 ) 5. 图 中 标 有 ” Җил. 
Doo 6. 数 量 : 1 件 。 
Ка 6.3 
一 (ҳи) 
© © = © © © © 
© © © © © © © 
= ж š © S а 8 
一 CN eq en 






































图 6-92 


凸 模 固 定 板 〈 图 6-89 的 件 3) 
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6.9.3 ”模具 零 部 件 设计 


1. 凸 模 


(1) 凸 模 1 ( 见 图 6-93) 
(2) 上 四 模 2 ( 见 图 6-94) 





17.50 
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图 6-93 ші І ( 








图 6-89 的 件 19) 


2. 芯 棒 固定 座 ( 见 图 6-95 ) 


92.75 
I! 


м 1.6 


60.00 


1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 
60—62HRC, 

3. 主 要 型 面 采用 慢 
走 丝 加 工 。 

4. 数 量 : 1 件 。 
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6-89 的 件 7) 











1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 
60 — 62HRC, 
3. 主 要 型 面 采用 慢 
走 丝 加 工 。 
{ 4. 数 量 : 1 件 。 


КА 





图 6-94 іо (图 6-89 的 件 5) 


1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 
537~55НЕС. 

3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm， 
两 面 平 行 度 为 
0.005mm 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ， 对 底面 的 垂直 
度 为 0.002mm 。 

5. 数 量 : 1 件 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





З. 弹簧 顶 杆 固定 块 ( 见 图 6-96) 


60 士 0.01 




















36.00 
18.00 
技术 要 求 ; 
1 材料 :45 钢 。 
2 数量 :1 件 。 

















有 








S 
图 6-96 ”弹簧 顶 杆 固定 块 (图 6-89 的 件 6) 


4. 定位 导向 装置 
(1) 定位 导向 装置 1 ( 见 图 6-97) 
(2) 定位 导向 装置 2 ( 见 图 6-98) 





















































技术 要 求 : | 一 一 1. 材料: CrWMn。 
27.50 1 材料 :CrWMn 。 2. 热 处 理 硬度 为 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 55HRC 。 
13.75 53—55HRC, 3. 主 要 型 面 采用 
3. 主 要 型 面 采用 精密 磨床 加 工 。 
精密 磨床 加 工 。 4. 数 量 : 1 件 
_ 2 4. 数 量 :1 件 。 -| = /uh 
© |$ И 引 引 8 _ 
装置 1 (图 6-89 的 件 17) 图 6-98 ”定位 导向 装置 2 (图 6-89 的 件 8) 








图 6-97 ”定位 导向 装置 
.110 . 
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(3) 定位 导向 装置 3 ( 见 图 6-99) 
(4) 定位 导向 装置 4 ( 见 图 6-100) 
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x Е 
Р. | ТАА А 技术 要 求 : 
































1. 材 料 : СУМА 。 1. 材 料 : СУМ 。 
2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC。 2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55SHRC 。 63 ( .) 
3. 主 要 型 面 采用 精密 磨床 加 工 。 3. 主 要 型 面 采 用 精密 磨床 加 工 。 
4 数量: 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 
图 6-99 ”定位 导向 装置 3 (图 6-89 的 件 14) 图 6-100 ”定位 导向 装置 4 (图 6-89 的 件 12) 
5. Ші 〈( 见 图 6-101) 


2XR2 V 

















1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC 。 

3. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm， 两 面 平 行 
度 为 0.005mm。 

4. 主 要 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 

5. 数 量 :1 件 。 














15.00] 22.50 75.00 75.00 22.50 
225.00 


图 6-101 四 模 (图 6-89 的 件 9) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





6. 凸 形 芯 棒 ( 见 图 6-102) 








1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC 。 

3. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 
0.00Smm 。 

4. 主 要 型 面 采 用 慢 走 丝 或 CNC 加 工 ， 对 底面 的 
垂直 度 为 0.003mm。 

5. 数 量 : 1 件 。 

















图 6-102 Кл (图 6-89 的 件 18) 


7. ТЕ] 
(1) 下 垫 脚 1 ( 见 图 6-103) 





1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 高 为 30 士 0.0D)mm, 两 面 平行 度 
为 0.005mm 。 

3. 数 量 : 2 件 。 


Б Ка 6.3 
只 170.00 _ `7 ( r: ) 
кч 


图 6-103 下 热 脚 1 (图 6-89 的 件 16) 





| 19.00 132.00 
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(2) 下 垫 脚 2 ( 见 图 6-104) 
(3) 下 热 脚 3 ( 见 图 6-105) 
Ка 0.8 

Ка 0.8 





2050.01 
















































技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 高 为 (20 土 0.01)mm, 两 面 
19.00 平行 度 为 0.005mm 。 








技术 要 求 : 3 数量 :2 件 。 
1. 材 料 :45 钢 。 LA 0.00| 
2. 高 为 (50 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 ө, е R63 
3. 数 量 :1 件 。 = ум А ) 
图 6-104 下 热 脚 2 (图 6-89 的 件 13) 图 6-105 下 垫 脚 3 (图 6-89 的 件 15) 
8. 顶 杆 


(1) 顶 杆 1 ( 见 图 6-106) 
(2) 顶 杆 2 ( 见 图 6-107) 














8) Ка 0.8 
1 x 
: 
а 
а "T: r n. Р 1.6 
2ДЕ 555 —58НЕС. ХХ “ ( Уз 
3. 数 量 :4 件 。 


图 6-106 顶 杆 1 (图 6-89 的 件 4) 
9. 模 柄 ( 见 图 6-108) 


0 
U3 


| Ф12 














1. 材 料 : CrwMn, 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 :4 件 。 


图 6-107 顶 杆 2 (图 6-89 的 件 11) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :1 件 。 


模 柄 (图 6-89 的 件 2) 
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制 件 名 称 ， 基板 保护 墨 。 
材料 及 板 厚 : SECD 镀 锌 钢板 ，0. 5mm。 
所 用 冲压 设备 : 3150kN ЖЕМІ, 


71 工艺 分 析 


图 7-1 所 示 为 某 洗衣 机 的 基板 保护 时 ， 年 生产 批量 为 6 万 多 件 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 该 制 
件 整 体 为 带 凸 缘 的 长 盒 凸 形 件 ， 外 形 长 为 383.3mm、 宽 为 237. Smm， 拉 深 高 为 19mm， 制 件 
表面 不 得 有 划 伤 、 压 © 
伤 现象 。 该 制 件 的 加 : x 
工 难点 在 于 其 材料 为 
镀 锌 钢板 ， 在 冲压 后 
不 作 任何 的 表面 处 理 ， aa 
直接 安装 在 某 洗衣 机 Г 
电器 部 分 的 线路 板 上 ， 
起 屏蔽 保护 作用 。 因 
此 , 在 拉 深 时 表面 不 
能 加 任何 的 润滑 油 ， 图 7-1 基板 保护 时 
这 样 就 增加 了 拉 深 模 
具 的 制造 难度 。 经 分 析 ， 确 定 在 拉 深 试制 结束 后 对 拉 深 凹 模 的 表面 进行 TD 处 理 ， 以 提高 模 
具 的 使 用 寿命 ， 减 少 凹 模 表 面 拉 毛 等 现象 。 
















































































7.2 毛坯 展开 计算 





从 图 7-1 中 可 以 看 出 ， 该 制 件 为 带 凸 缘 盒 形 件 ， 整 体形 状 简单 。 甚 毛 坏 尺 寸 的 计算 原则 
是 : 在 确保 毛坯 表面 积 与 制 件 表面 积 相 等 的 前 提 下 ， 应 使 材料 的 分 配 尽 可 能 满足 获得 “ 盒 
形 凸 缘 处 平 齐 的 拉 深 件 ” 。 遵 循 这 一 原则 设计 的 毛坯 ， 有 助 于 降低 盒 形 件 拉 深 时 的 不 均匀 变 
形 和 减 小 材料 的 不 必要 浪费 。 
计算 该 制 件 的 毛坯 尺寸 主要 有 如 下 两 个 方案 : 
方案 1 采用 理论 计算 法 。 盒 形 件 拉 深 时 ， 它 的 材料 流动 是 从 转角 部 分 的 圆 角 处 转移 到 直 边 
. 114 . 
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处 ， 可 见 转角 处 发 生 拉 深 变 形 ， 直 边 处 以 弯曲 变形 为 主 。 那 么 ， 毛 坯 尺 寸 计算 时 ， 圆 角 部 分 则 
按 拉 深 工艺 计算 其 展开 ， 直 边 部 分 按 弯 曲 工 艺 计算 其 展开 ， 再 进一步 修正 毛坯 的 外 形 即 可 。 

方案 2 采用 软件 计算 法 。 软 件 计算 法 是 利用 计算 机 上 的 专业 CAE 软件 并 用 网 格 的 划分 方 
式 计算 取得 。 利 用 软件 计算 得 到 制 件 的 
毛坯 如 图 7-2 所 示 。 根 据 制 件 的 展开 形 
状 可 以 看 出 ， 该 制 件 坯料 为 凸 字形 ， 完 
成 该 制 件 需 经 过 毛坯 落 料 、 拉 深 和 外 形 
切 边 三 个 工序 。 考 虑 到 制 件 的 拉 深 高 度 
ВИК (А= 19mm) ， 为 减少 模具 的 加 工 
工序 ， 降 低 冲压 成 本 ， 因 此 将 毛坯 简化 
为 规则 的 长 方形 ， 长 为 20mm、 宽 为 
275mm， 可 直接 从 材料 厂家 采购 ， 无 需 
再 用 模具 冲 切 出 凸 字 形 的 毛坯 外 形 。 24324 

本 章 主 要 介绍 拉 深 模具 ， 拉 深 后 图 7.2 制 件 毛 坏 图 
的 外 形 切 边 不 作 详 细 的 解释 。 

































































7.3 模具 设计 要 注意 的 相关 问题 


1) 螺钉 孔 和 定位 销 孔 设计 。 在 拉 深 模 中 压 料 板 与 凹 模板 的 螺钉 孔 和 定位 销 孔 设计 不 同 
于 其 他 的 冲 裁 模 或 弯曲 模 ， 冲 裁 模 或 弯曲 模 的 螺钉 孔 设计 可 以 在 四 模 的 工作 部 分 边缘 排 布 ， 
螺钉 孔 或 定位 销 孔 可 以 设置 不 通 孔 或 通 孔 。 而 拉 座 模 在 毛坯 边线 的 内 部 相对 应 的 凹 模 或 压 料 
板 上 设置 螺钉 孔 或 定位 销 孔 时 ， 必 须 为 不 通 孔 ， 以 避免 毛坯 在 拉 深 过 程 中 ， 板 料 的 流动 导致 
制 件 表面 拉 伤 或 拉 橡 等 现象 。 如 果 压 料 板 或 四 模板 的 板 厚 较 注 ， 螺 钉 孔 或 定位 销 孔 必须 为 通 
孔 时 ， 那 么 要 把 螺钉 孔 或 定位 销 孔 的 位 置 设置 在 制 件 毛坯 边线 的 外 侧 较 合 理 。 

2) 排 气孔 设计 。 该 拉 次 模 在 拉 座 工作 过 程 中 ， 凸 模 、 凹 模 (ЫЕНЕН) 及 压 料 板 
均 紧 贴 着 拉 深 件 坯料 。 如 果 凸 模 及 凹 模 未 设置 排 气 孔 ， 在 印 料 过 程 中 根据 抽 真 空 的 原理 ， 导 
致 拉 深 件 表 面 吸附 后 变形 不 平整 ， 因 此 必须 在 凸 模 、 内 凶 料 板 及 相对 应 位 置 上 设置 排 气孔 。 

3) 因 该 制 件 的 表面 不 多 许 有 拉 伤 、 划 伤 现象 ， 因 此 拉 深 凸 模 要 考虑 采用 TD 表面 处 理 ， 
为 避免 TD 处 理 后 导致 拉 深 凸 模 与 止 模 的 间 隐 过 小 影响 拉 深 的 效果 ， 在 设计 拉 深 凹 模 时 ， 四 
模 的 工作 部 分 间 际 要 比 通常 的 间隙 稍 大 些 (根据 TD 镀层 的 厚度 来 选取 ) 。 
































7.4 模具 总 装 图 设计 





基板 保护 单 模具 结构 如 图 7-3 所 示 。 模 具 的 外 形 长 为 720mm， 宽 为 550mm， 闭 合 高 度 为 
315mm。 此 模具 的 特点 如 下 : 

1) 该 模具 设置 在 3150kN 液压 机 上 使 用 ， 因 此 拉 深 时 的 压 边 采用 液压 机 自身 带 的 顶 丁 
来 传递 ， 使 模具 设计 更 简单 化 。 

2) 该 制 件 外 形 较 大 ， 在 凸 模 固 定 板 20 上 直接 加 工 出 定位 销 孔 ， 同 时 凸 模 也 加 工 出 定 
位 销 孔 ， 两 者 之 间 进 行 定位 ， 再 用 螺钉 固定 即 可 。 
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3) 为 保证 上 、 下 模 的 对 准 精 度 ， 该 模具 采用 三 层 导向 定位 。 其 一 为 在 拉 深 成 形 时 ， 凸 
模 与 器 模 在 拉 深 件 板 料 厚度 的 作用 下 进行 自动 导向 对 准 定位 ;其 二 为 安装 在 凸 模 固定 板 20 
上 的 小 导 柱 15 与 安装 在 四 模板 3 上 的 小 导 套 7 进行 导向 定位 ; 其 三 为 安装 在 下 模 座 11 上 的 
导 柱 23 与 安装 在 上 模 座 1 上 的 导 套 26 进行 导向 定位 。 


1 2 3 4 

















F. 






































































































































































































































































































































| ! © 
@ +e |° ° | ° е) 
Ф ° Ф 
ШОСЕ... * ` 
° ° 








7 О» ° * ° 4 *€° % 0 © 






















































































































































































] ә Ф Фф $ ü Шш 
26 | 导 套 4 标准 件 13 | 下 托 板 45 钢 
25 | 挡 料 销 CrWMn 4 标准 件 12 | К 1 45 钢 2 
24 | 挡 料 销 垫圈 45 钢 4 11 | 下 模 座 45 钢 1 
23 | 导 柱 4 10 限 位 柱 45 钢 4 
22 | 压 料 板 SKD11 4 SKD11 9 | 上 限 位 柱 45 钢 4 
21 | 下 垫 脚 2 45 钢 4 8 | 小 导 套 垫圈 45 钢 4 
20 | 凸 模 固定 板 45 钢 1 7 | Jp £ 4 标准 件 
19 | 顶板 45 钢 1 6 | 弹 得 14 标准 件 
18 | 下 垫 脚 3 45 钢 7 5 £] 6 标准 件 
17 | п Crl2MoV | 1 4 БЕД Crl2MoV | 1 
16 | 顶板 限 位 柱 45 钢 10 3 凹 模板 SKDII 1 
15 | 小 导 柱 4 标准 件 2 凹 模 垫 板 45 钢 1 
14 | 顶 杆 CrWMn 16 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 称 材料 数量 | 备注 “|| 件 号 名 称 材料 “| 数量 备注 
图 7-3 基板 保护 黑 模 具 总 装 图 
技巧 


° 本 结构 在 3150kN 的 液压 机 上 进行 拉 深 ， 压 料 采 用 油 压 机 上 的 下 顶 年来 进行 ， 其 动作 
№: 油 压 机 下 顶 红 上 的 顶 杆 (图 中 未 画 出 ) 的 压力 传递 到 顶板 19， 由 顶板 19、 模 具 顶 杆 14 
将 力 传递 到 压 料 板 22， 对 坯料 进行 压 料 及 顶 出 工作 。 
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e 本 结构 下 模 上 设置 顶板 19， 因 此 中 间 不 能 设置 下 热 脚 ， 为 保证 下 模 座 的 强度 ， 在 顶 
板 的 中 间 设 置 7 个 圆 形 下 垫 脚 18。 

e 应 该 凸 模 较 大 ， 凸 模 17 与 凸 模 固 定 板 20 采用 销 钉 连接 、 螺 钉 紧 固 即 可 ， 无 需 在 
定 板 上 加 工 出 与 凸 模 外 形 相 同 的 固定 孔 。 
经 验 

° 该 念 形 件 拉 深 带 有 $? 的 锥 度 ， 加 工时 ， 西 模 的 形状 与 制 件 相 同 ， 钙 模 可 加 工 成 重 直 的 形 
Ж, 无需 与 制 件 的 形状 相同 。 媚 模 周边 的 尺 角 大 小 及 位 置 与 制 件 凸 缘 的 尺 角 大 小 及 位 置 相同 。 

e° 为 使 挡 料 销 能 起 到 挡 料 的 作用 ， 该 挡 料 销 25 的 有 效 定位 面 高 出 压 料 板 22 上 表面 3~5mm。 


7.5 模 座 及 托 板 设 计 


7.5.1 ЕЖЕ ( 见 图 7-4) 


45+0.01 
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485.00 
420.00 
400.50 
1381.50 
| А | | 327.00 
| < + © 1320.50 
24 ` 一 ЧЕ 300.00 
@ kS 4X98 @ ы © - 
“IN < \ 279.00 
“ЫЫ 14хФ3Г{32 17 Г) 
р з ы 
@ “2200067 С, ©) |2510 
Ë p < е 223.00 
Ç 二 4-47) 
六 | 一 М1 
9 e 185.00 
Су “D, Г 个 Ө 1175-00 
417 АУ = t P р 116250 
мі (十 +15) ч © Á +0.01 
° ЫШ P = згод 4055 0 
9 тёз Š ( 导 套 孔 ) 
т © 103.50 
PN 89.50 
4хФ10 4X810.01( 定 位 销 孔 ) 
65.00 
$$ © © © ° 
] 全 | 0.00 
sasa s 2 аз зы s я ass = 
ое = a a 19 К ае 9% n nl 四 | vw ~ 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.01mm 。 Ка 6.3 ( ) 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 :1 件 。 





图 7-4 上 模 座 (图 7-3 的 件 1) 
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7.5.2 ТЖЕ ( 见 图 7-5) 
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Ка 0.8 
sl = ЕЕ 2) 8 ЕЕ а 8 人 ej; š е з ° 8 
2 к= | | о cn БА = e 5 os сі sls ч чі © 
= е ы = S ea Sl SR| А а са е s 2 nl 所 | < š © e 
485.00 = Ы 二 二 | 二 = = 二 = = ч) EA a a ES 455100 
465.00 465.00 
459.00 © 459.00 
+0.01 Ë 
12Xd20 454320 СРЯ) 
420.00 4 «А Cy 
e Әөо о © ө ©. < O “° 
= o © 和 e° 
364.50 @ 
358.79 9 © 
| © 
© 
= 
329.50 
320.50 4хФ10 
304.00 304.00 е 285730 
286.79 = БЫ 286.79 
° © 
16921 © аз 3 © | 
К š 
8 
251.00 
242.50 7 \ 242.50 
КРЛ í 8x%17 í` КД í 1 
о 
198.21 О 198.00 > С) 198.21 
— š 1 
175.00 ©. @ © 175.00 
164.50 y 164.50 
155-50 С) 8X10.01( 定 位 销 孔 ) © 15550 
人 
X 
126.21 e а АН С 126.21 
о! 
120.50 Ө 1250 2 @ 120.50 
Өз“ |> 
95.12 — 六 № 95.12 
I! [ <= 
15 Ф11 \ / 89.50 
65.00 4 2 Z м 65.00 
үг Ф © © бету 9. $O $ | 
26.00 @ 26.00 
20.00 20.00 
0.00 0.00 
= > 二 = == 
© © le ge ° © = е © е lo S ° е x °° ° ° ° 
= 3 ° ЫЕ ав ава 2 e $ за s= < зз з 3 e 
= ч no x |= | < кЕ| ай сз 四 е5 © © G= Sd <i sisla ч л © 
© + ~ S ca cn р е се =+ о1о © са — |20 = ч oo о|– š = e 
一 | 一 | 一 = ЕІ сч сч an mn ч ч | mm 所 | © ~ 
Ра 
图 7-5 下 模 座 



























































































































































(图 7-3 的 





件 11) 

















Ка 3.2 


1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (50 土 0.01)mm， 
两 面 平行 度 为 0.01mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底 
面 的 算 直 度 为 0.003mm 

4. 数 量 :1 件 。 
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7.5.3 


下 托 板 ( 见 图 7-6) 
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图 7-6 下 托 板 (图 7-3 的 件 13) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 
两 面 平行 度 为 0.01mm。 
3. 数 量 : 1 件 。 


ху Че му 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





7.6 模板 








设计 









































































































































7.6.1 ГА ( 见 图 7-7) 
5 
о 
РЕ Ка 0.8 
сч 
Ка 0.8 
© © © © о © © © © ed © © © © =з 
© = ч ч о о о о о о о ч ч осо о 
3 = 2 : = а Е = == = & | 52 с 
<+ © сї © © cn оо с ч о mn [= QI © 
415.00 十 一 =- = = 十 一 ~ 一 一 = ы 415.00 
385.00 © 385.00 
| КО © © © I 
6хф11 _ 
34650 | OI 5 3 © 346.50 
А Ве 
292.00 292.00 
| e Өө © Өө 
; PS © 265.00 
244.00 С) 244.00 
8ХФ14 14хф31 
216.00 中 216.00 
188.00 188.00 
4хФ8 
163.00 © 14хФ12 
150.00 | 150.00 
{40.00 [140.00 
ш Ф бу Ф OD еэ ө | 
68.50 У р А, 68.50 
©) © ахво Ф = 
(定位 销 孔 ) Ша 
30.00 30.00 
о O © © © С) 9—1 
0.00 0.00 
= 55| < 5 © 5Ё 5 人 S| 5 人 S| = < © 
s ЗВ = а 3 3 3 = 3 а | = =: 
зма у s H 5 ЕЕК 
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1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (20 寺 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 





77 WPC (9 7-3 的 件 2) 
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7.6.2 іх ( 见 图 7-8) 


40 士 0.01 
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+N 4х013.5у25 
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287.50 ДУ 
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wawam 14хМ10%ұ25 L 
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150.00 150.00 
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123.50 у 
Ка 0.8 
| - 4Xd25( 小 导 套 孔 ) 
4Xd10.01( 定 位 销 孔 ) A L10297 8.5 
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1 : : : | | | I! 
0.00 0.00 
= зей 引 š 8 š s š š а 
2 #921 а 8 _ s a 1% 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC。 


3. 板 厚 为 (40 二 0.0Dmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


О А т 
6 数量 ;1 件 。 лш. 














图 7-8 四 模板 (ES 7-3 的 件 3) 
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7.6.3 压 料 板 ( 见 图 7-9) 
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1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 

3. 板 厚 为 (40 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 


5. 图 中 标 有 “让 ”为 穿 丝 孔 。 
6. 数 量 :1 件 。 74 Ка63 кй 








图 7-9 压 料 板 (图 7-3 的 件 22) 
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7.6.4 ” 凸 模 固定 板 ( 见 图 7-10) 
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1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (22 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
Ra 6.3 
4 数量 :1 件 。 x “ Í A 





ДӘ 


7-10 [Ех (图 7-3 的 件 20) 
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7.6.5 顶板 ( 见 图 7-11) 
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68.56 ү 





122.50 ү 





183.56 ү 
316.44 ү 


250.00 ү 











1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm 。 
3. 数 量 : 1 件 。 








图 7-11 顶板 (图 7-3 的 件 19) 


377.50 ү 
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7.7 模具 零 部 件 设 计 
7.7.1 Ж ЖИМ (И 7-12) 


Ra 0.8 


20+0.01 


Ra 0.8 

































































© oo 54 
= с? “ © 
5 & £ 3 

1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 5SHRC 。 


3. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 外 形 采用 中 走 丝 加 工 。 
Ra3.2 
5. 数 量 : 1 件 。 к^ ` 
图 7-12 РИШ (E 7-3 的 件 4) 
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7.7.2 їй ( 见 图 7-13) 
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Т: Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 — 5SHRC, 
3. 板 厚 为 (20 圭 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 拉 深 型 面 采用 CNC 加 工 后 再 抛光 处 理 。 
Ra 3.2 
5 数量 : 1 件 。 Ç ки 


图 7-13 п (ES 7-3 的 件 17) 
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7.7.3 ТЗ 
1. ТЕ 1 (67-14) 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 高 为 (80 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.01mm 。 Ка 6.3 
З: 2}, х7 ү 


图 7-14 下 垫 脚 1 (图 7-3 的 件 12) 





2. Т2 ( 见 图 7-15) 


80 士 0.01 




















| 
| 
| 
4XM10 | | шз ой 

















35.00 
17.50 
0.00 
° в 
е & = © 
© ге м) о 
Ex 
1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 高 为 (80 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.01mm。 / Ra 6.3 Ге 
3. 数 量 : 4 件 。 


图 7-15 下 垫 脚 2 (图 7-3 的 件 21) 
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3. Т З (Ж 7-16) 





2XMI10 





Ф45 








1. 材 料 : 45. 
2. 高 (80 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 0.01mm 。 


3 数量 : 7 件 ， „көз (MN 


图 7-16 下 垫 脚 3 (图 7-3 的 件 18) 
7.7.4 垫圈 
1. 小 导 套 垫圈 ( 见 图 7-17) 


Ra 0.8 
n 
Ra 0.8 


9428.5 
С? 1 材料: 45 钢 。 
CK 2 数量 ;4 件 。 
т, 


图 7-17 小 导 套 垫圈 (图 7-3 的 件 8) 














2. 挡 料 销 垫 圈 ( 见 图 7-18) 


Ф12 


11.3 


技术 要 求 : 
Ф5.2 1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 


{| 7-18 挡 料 销 垫圈 (图 7-3 的 件 24) 
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7.7.5 挡 料 销 (Л 7-19) 


7.7.6 顶板 限 位 柱 (А 7-20) 


























д13-б.о5 
Ra 0.8 
R15 
Ra 0.8 
= РЕ Жа 1.6 Ф17 
Ыі 
P 技术 要 求 ， 技术 要 求 
ШЕ 1 .材料 : CrWMn。 1. 材 料 : 45 钢 。 
Гүр 2 .热处理 硬度 为 55 一 58HRC。 2 数量 : 10 件 。 
3. 数 量 :4 件 。 
М. / Ка 6.3 2 
ф10—б.5 ү Ra32 ки 
97-19 挡 料 销 (图 7-3 的 件 25) 图 7-20 顶板 限 位 柱 (图 7-3 的 件 16) 





7.7.7 ТАЁ ( 见 图 7-21) 




















930 





1. 材 料 : CrWMn。 





2. 热 处 理 硬度 为 50~53HRC。 


130.06 士 0.02 3. 数 量 :16 件 。 





7.7.8 А 


1. 上 限 位 柱 (DL 
2. 下 限 位 柱 (W, 


Ф40 





图 7-22 ”上限 位 村 





图 7-22) 
图 7-23) 








ы AR И 


图 7-21 顶 杆 (图 7-3 的 件 14) 











技术 要 求 : онур. 

1 材料 :45 钢 。 Тика 。 

2 数量: 4 件 。 2 .数量 :4 件 。 

/ Ra6.3 ү /Ra63 
E (图 7-3 的 件 9) 图 7-23 下 限 位 柱 (图 7-3 的 件 10) 
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#8 ЖНА Qy P ú ht DS S 


制 件 名 称 : 管 充 。 
材料 及 板 厚 : ST14，0. 8mm。 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-160 (1600kN ) 。 





8.1 工艺 分 析 


图 8-1 所 示 为 某 家 用 电器 的 管 壳 拉 深 件 ， 年 需求 量 较 大 (年 产量 100 余 万 件 ) 。 该 制 件 
外 形 由 外 径 ф23. 75 0 mm 、 凸 缘 ф27. 5*0: 5 т 和 高 度 (118. 3+0. 05) mm 的 尺寸 组 成 。 从 
图 8-1 可 以 看 出 ， 该 制 件 是 一 个 罕 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 ， 尺 十 及 外 观 要 求 高 。 因 该 制 件 直径 是 
高 度 的 5 倍 以 上 上， 因此， 该 制 件 判定 为 深 拉 深 件 。 经 分 析 ， 该 制 件 可 采用 单 工 序 模 及 传递 模 
设计 较为 合理 ， 结 合 本 工厂 实际 设备 的 状况 及 加 工 能 力 ， 选 用 单 工 序 模 设 计 ， 其 冲压 工艺 由 
圆 形 毛坯 落 料 、 拉 深 及 制 件 落 料 等 工序 组 成 。 























8.2 工艺 计算 


8.2.1 毛坯 计算 


图 8-1 所 示 的 制 件 为 罕 凸 缘 拉 深 件 。 从 资料 查 得 ， 当 制 件 da Zd= 1. 19, 6 842 
Ф27. 5mm 时 ， 修 边 余 量 6=2. 5mm。 其 毛坯 尺寸 可 以 按 图 8-2 的 相关 尺寸 计算 。 


427.5 +05 Ф32.5 


S| [23.75.90 22.95 
J р 




















118.3+0.05 
117.5 









































图 8-1 管 充 图 8-2 ”加 修 边 余 量 后 的 制 件 
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毛坯 直径 可 按 以 下 公式 计算 . 





D =./d5+4d h = / 32. 52+4x22. 95x117. 5 mm 
= 108. 824mm == 108. 8mm 
根据 经 验 值得 拉 深 件 的 毛坯 直径 为 108. Smm。 
8.22 拉 深 系数 及 拉 深 直径 计算 
拉 深 系数 是 拉 深 工艺 中 的 重要 参数 ， 此 制 件 首次 拉 深 把 凸 缘 部 分 的 材料 全 部 拉 入 凹 模 
内 ， 因 此 首次 拉 深 按 无 凸 缘 零 件 计算 拉 深 系 数 ， 以 后 各 次 拉 深 系数 按 窗 凸 缘 简 形 拉 深 件 计 
算 ， 由 毛坯 相对 厚度 ， 











t 
—x100= 


x100=0. 7 
D 108.5 s s, 


从 资料 查 得 首次 拉 深 的 拉 深 系数 m =0.53~0.55; 以 后 各 次 拉 深 系数 m, = 0.76, тз = 
0.79，ma =0. 82, т; =0. 84。 求 得 各 工序 拉 深 直径 如 下 。 
首次 拉 深 直径 : 























d, =m,D=0. 53x108. 5mm~57. Smm 


d, =т„ау=0. 76х57. 5mm 
二 43.7mm ( 取 值 43. Smm ) 


d, =msd, =0.79x43. Smm 


一 34. 0mm 
第 四 次 拉 深 直径 : 
d, =т= 0. 82х34. 0mm 
一 28. 0mm 
第 五 次 拉 深 直径 : 


ds =msds=0. 84х28. 0mm 
2223. Smm 


从 以 上 计算 可 以 看 出 ， 第 五 次 拉 深 直径 ds 小 于 图 8-1 所 示 制 件 的 外 径 。 考 虑 该 制 件 
拉 深 高 度 较 高 ， 根 据 以 往 的 经 验 分 析 ， 要 再 加 一 道 拉 深 工序 ， 那 么 该 制 件 共 为 6 次 拉 深 。 
经 调整 后 的 拉 深 系数 为 : т' = 0. 56, m',= 0.77, m',= 0.80, т',= 0.83, т';= 0.85, 






































т! =0. 89. 
重新 计算 各 工序 的 拉 深 直径 : 
首次 拉 深 直径 : 














. 131 . 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





4; =m! D=0. 56х108. Smm 
二 60. 8mm ( 取 值 60. Smm ) 

















45 =m;d, =0.77x60. Smm 
二 46. бт ( 取 值 46. 5mm) 




















d; =màd, = 0. 80х46. Smm 
=37.2mm ( 取 值 37. 5mm) 




















第 四 次 拉 深 直径 
d4 =14d3 = 0. 83х37. Smm 
二 31mm 
第 五 次 拉 深 直径 




















45 =mšd,=0. 85x31mm 
二 26. 3mm ( 取 值 26. Smm ) 

















6=m6ds=0. 89х26. Smm 
二 23. 6mm ( 取 值 23. 75mm) 


8.23 各 工序 拉 深 高 度 及 凸 、 凹 模 圆 角 半 径 的 计算 


(1) ич, ШАА РАЗА 

1) 首次 拉 深 四 模 圆 角 半径 按 公式 ry=0.8V(D-d)t 计 算 , 得 ; ra =5. 0mm。 

以 后 各 次 拉 深 凹 模 圆 角 半 径 按 公式 rj, = (0.6~0.9)rac6i) 计 算 ， 19: ro ==3.7mm, газ = 
2.8mm，rd = 2пат, г = 1. тт, гас = 1. 1mm。 

2) 凸 模 圆 角 半 人 径 按 公 式 r,=(0.6~1)r, 计算 ， 得 : гы = 5. Олу, r = 3. mm, ra = 
2.5mm, грд = 1. 8mm, rs "1. 5mm, гр = 1. 0mmo 

(2) СЛАЛЕ А-7 АЕ ЖЇР, ЕВ ЛИ Л п, Ж 
拉 成 圆 简 形 件 ， 而 在 以 后 各 工序 的 拉 深 中 ， 当 拉 深 直径 与 凸 缘 的 直径 相 接 近 时 ， 开 始 留 出 
凸 缘 。 

具体 计算 如 下 : 

首次 拉 深 高 度 : 





























hi=0.25(Dki-d,) +0. 43 —-(4,+0. 32r,) 
1 





5 
= °. 25x(108. 5x1. 785—60. 5) +0. 43х 


60. 5x(60. 5+0. 32x5) [К 


2235. Smm 
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| 
h,=0.25(Dhik;-d,)+0.43 -(4,+0. 32г,) 
2 





3.7 
= °. 25х( 108. 5х1. 785х1. 299-46. 5) +0. е 5*(46. 5+0. 32х3.7) [К 


二 $3mm 
第 三 次 拉 深 高 度 : 
hs=0.25( Dk hak-d3) +0. 43 —(dy+0. 32) 
3 


2.5 
= É 25х( 108. 5х1. 785х1. 299x1. 25-37. 5) +0. та 5+0. 32х2. 5) | 
== 70. Этип 


第 四 次 拉 深 高 度 : 
设 第 四 次 拉 深 时 多 拉 入 4% 的 材料 ,为 了 计算 方便 先 求 出 假想 的 毛坯 直径 : 




















D1=vV(1+x)D’ = о 











故 ha = -dh ) +0. азн) 04-8) 
еза 652-32. 52) +0. 43(1. в) (1. 82- =) |ы 
291. вит 
第 五 次 拉 深 高 度 


设 第 五 次 拉 深 时 多 拉 和 信 2% 的 材料 (其余 2% 的 材料 返回 到 凸 缘 上 )， 为 了 计算 方便 先 求 
出 假想 的 毛坯 直径 : 




















Ds=V(1+x)D’ =./( 1+0. 02) х108. 52 mm 一 109. 57mm 
023 





故 hs= 





2-4%) +0. 43(7rs+Rs н" ч r3—R3) 


0.25 

ези» 572-32. 52) +0. 43(1.5+1. 5) +1801. 52-1. s) |ы 
== 104. Smm 

第 六 次 拉 深 高 度 等 于 制 件 的 高 度 ， 19 h = 117. 5тт, 





8.3 工序 图 设计 


根据 以 上 的 毛 坏 尺寸 、 拉 深 系 数 、 拉 深 直 径 及 各 工序 拉 深 高 度 的 计算 ,绘制 出 图 8-3 所 
示 的 制 件 工序 图 。 








. 133. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





© 





М 


М 0108.5 











а) 





























图 8-3 制 件 工序 图 








因 该 制 件 的 年 产量 较 大 ， 为 便于 维修 及 调试 ， 把 拉 深 前 毛坯 落 料 工序 单独 作为 一 道 工 
序 。 具 体 冲 压 工 艺 安 排 如 下 : 

工序 1: 落 料 ， 毛 坯 为 $108. Smm， 如 图 8-3a 所 示 (本 章 未 作 具 体 介绍 ) 。 

工序 2: 首次 拉 深 ， 如 图 8-3b 所 示 。 

工序 3: 第 二 次 拉 深 ， 如 图 8-3c 所 示 。 

工序 4: 第 三 次 拉 深 ， 如 图 8-3d 所 示 。 

工序 5: 第 四 次 拉 深 ， 如 图 8-3e 所 示 。 

工序 6: 第 五 次 拉 深 ， 如 图 8-3f 所 示 。 

工序 7: 第 六 次 拉 深 及 凸 缘 整 形 ， 如 图 8-3g 所 示 。 

工序 8: 落 料 ( 制 件 与 凸 缘 处 废料 分 离 ) ， 如 图 8-3h 所 示 。 


8.4 ”模具 工作 部 分 尺寸 的 确定 


1) 该 制 件 料 厚 为 0. 8mm， 有 压 边 圈 拉 深 凸 、 四 模 间 际 计算 如 下 。 
首次 拉 深 及 第 二 、 第 三 次 拉 深 凸 、 四 模 的 间隙 如 下 .: 

с= 1. 21= 1. 2х0. 8=0.96mm 
ЭЩ, КАЯ, ПАА F: 

с=1. П= 1. 1х0. 8 = 0. 88 тт 
第 六 次 拉 深 (最 后 一 次 拉 深 ) ПН, ПИТА Р. 

с=1= 0. 8mm 
2) иу, П ТЕУ ЧУРА, 
从 图 8-1 可 以 看 出 ， 该 制 件 公差 标注 在 外 形 ， 则 模具 的 制造 公差 以 凹 模 为 基准 。 其 制 件 
公差 一 般 是 由 最 后 一 道 拉 深 工序 来 控制 ， 因 此 对 最 后 一 道 拉 深 工序 的 凸 、 四 模 工 作 部 分 尺寸 
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要 求 较为 严格 。 
首次 拉 深 、 第 二 ~ 第 五 次 拉 深 的 止 模 尺寸 如 下 : 
D = 60. 50 06 
D =46. 50у ыт 
Боз =37. 5% ©5тат 
Du =31+0.06mm 
D s = 26. 519 т 


由 以 下 公式 计算 出 最 后 一 次 拉 深 凹 模 的 尺寸 如 下 : 





D. = (0—0. 75А) *$ = (23. 75-0. 75х0. 05) 1 05mm 


=23. 719 015 mm 
站 次 拉 深 、 第 二 ~ 第 五 次 拉 深 的 凸 模 尺 寸 如 下 : 

di =58.58_0 пт 

а» =44. 58_0 ossmm 

1,3 =35. 58 0 озу тт 

d =29. 240 03s mm 

а» =24. 74_0 oa5mm 
由 以 下 公式 计算 出 最 后 一 次 拉 深 凸 模 的 尺寸 如 下 : 

d, = (D-0.75A-2c) 8 
=[ (23. 75-0. 75х0. 05-2х0.8)_0]тт 


=22. 11 Е. о шш 





8.5 首次 拉 深 
管 壳 首次 拉 深 工序 图 如 图 8-3b 所 示 。 


8.5.1 模具 总 装 图 设计 


管 壳 首次 拉 深 模具 总 装 图 如 图 8-4 所 示 。 





1) 通常 首次 拉 深 采用 拉 深 于 毛坯 落 料 复合 工序 冲压 。 为 提高 材料 利用 率 ， 使 模具 维 
修 、 调 试 更 方便 。 该 模具 毛坯 落 料 采 用 一 出 三 排列 连续 冲压 〈 图 中 未 画 出 ) ， 首 次 拉 深 为 单 











独 的 拉 深 模具 结构 ( 见 图 8-4) 。 








2) 为 保证 模具 的 导向 精度 ， 该 模具 内 导向 装置 采用 自 润滑 小 导 柱 、 导 套 导 向 ， 外 导向 





装置 采用 滚珠 导 柱 、 导 套 导 向 。 





3) 为 增加 拉 深 凸 模 及 压 边 圈 的 耐 磨 性 ， 该 模具 采用 硬 质 合金 (YG15) 制造 。 

4) 为 使 压 边 圈 压 料 更 稳定 ， 该 模具 使 用 氮气 弹簧 代替 普通 的 弹簧 或 橡胶 。 

5) 冲压 动作 : 用 手工 放 入 ф108. Smm 的 圆 形 毛 坏 ， 毛 坯 靠 挡 料 销 19 来 定位 。 上 模 下 
行 ， 利 用 下 模 的 导 柱 、 小 导 柱 与 上 模 的 导 套 、 小 导 套 先导 向 。 上 模 继 续 下 行 ， 拉 深 目 模 14 
与 压 边 圈 5 将 毛坯 压 紧 后 ， 这 时 开始 进入 拉 深 工序 ， 直 到 上 限 位 柱 17 与 下 限 位 柱 21 紧 贴 时 
拉 深 结束 。 上 模 上 行 ， 拉 深 工 序 件 利用 氮气 弹簧 23 及 项 件 器 13 顶 出 拉 深 工件 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 
























































































































































































































































































































































































































































































































23 
| 24 
25 
26 
Of ` ee |Ө 
©. e © 
26 调 压 热 Сг12 8 13 顶 件 器 Crl2 1 
25 下 托 板 45 钢 1 12 | Е Crl2 1 
24 下 垫 脚 45 钢 3 11 垫圈 45 钢 4 
23 氮气 弹簧 4 标准 件 | 10 上 垫 脚 45 钢 2 
22 | 拉 深 凸 模 热 板 Cr12 1 9 上 托 板 45 钢 1 
21 下 限 位 柱 45 钢 2 8 导 套 4 标准 件 
20 压 边 圈 热 板 Cr12 1 7 小 导 套 2 4 标准 件 
19 挡 料 销 CrWMn 3 标准 件 | 6 拉 深 凸 模 SKHS1 1 
18 | Ж ХЕ Crl2MoV 1 5 Жі 硬 质 合金 YG15 1 
17 上 限 位 柱 45 钢 2 4 小 导 套 1 4 标准 
16 | 拉 深 四 模 固 定 板 | Cr12MoV 1 3 | 拉 深 凸 模 固定 板 Cr12 1 
15 上 模 座 45 钢 1 2 导 柱 4 标准 
14 拉 深 四 模 便 质 合金 YG15 1 1 下 模 座 45 钢 1 
件 号 名 称 材 料 数量 | 备 注 | 件 号 名 称 材 料 数量 | 备 
图 8-4 ” 管 壳 首次 拉 深 模具 总 装 图 
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8.5.2 模 座 及 托 板 设计 


















































































































































































































































1. 上 模 座 〈( 见 图 8-5) 
2. 下 模 座 〈( 见 图 8-6) 
Ra 0.8 
5 
© 
Я 
Ы 5 
三 
Жа 0.8 Ë 
a 
= Е š š š s š 
280.00 * 一 -一 -二 一 = 二 | =—— = 280.00 Ps г elə e °| 8 е ° 
Б = = ч nS S| * = oo с 
265.00 265.00 З | © = ЕЕ a ма 2 = 
Е! Л 280.00 * >] 一 > 一 > ү 
234.50 265.0 Ф { 26500 
230.00 D == 255-00 | Уб К 
4X9%8.01( 定 位 销 孔 ) 9 \ “Ду А, Z. 
21000 ахо Ж 08 © к 7) а са Ы k. 
` 
Т! ° 
Ra 3.2 8xdll = L 1033425 
000, ' Өч" } Ө а 140.00 ЖК 
РУЙ аА 140.00 Ер © 
96.74925 Ra 0.8 5 
Каза 4х055°%°& Гу] 26.5925 4х033у38 
70.00 | 
| I! © ( | ) ФӘ заш 0 ШЕТ 
| К 50.00 s 0 
Б 7 s $ Ө В 50.00 
4XM10425 — Фл 为 
15.00 98.5T30 © s 00 ~ 
0.00 4 | | | 40.00 1200 
Ёз =] = > бү ыр ү = = = 0.00 
1 Е 2333 53 уу в | —— ут © 
т у ргы: 8 SL Е.К + еб Ж š š © | 58 © 
° ©| 5 0 5 S ч “| © © 
5 | 5 2 s 8 44 Е) а е 
РТО 技术 要 求 : 
Йун, 行 чом к 01)jmm， 两 面 平 行 度 为 0.01mm 6.3 
een asnus /Reads (A 3 定位 пне А Жое у 0463 (ү /] 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 为 0.003mm。 знн ў 
4. 数 量 : 1 件 。 н; 


图 8-5 上 模 座 (图 8-4 的 件 15) 





图 8-6 下 模 座 (图 8-4 的 件 1) 









З. 上 托 板 〈 见 图 8-7) 
4. Ті (ЛИ 8-8) 































































































5 
5 
+ 
ч 
сч 
єз © © 
е 5 5 © 
引 © сі © 
. г ст) = 
© сч cn + 
280.00 ° >] = 一 >| 280.00 
280.00 265.0 }265.00 
[265.00 
À 
15.00 15.00 
| 
15.00 500 | 10.00 
0.00 = Š = š = 
Ф = >| © р © cm © 
= 3 s ` a x = 
к cm e 
ы = + 技术 要 求 : 
技术 要 求 ; 1. 材 料 : 45 钢 。 
1. 材 料 :45 钢 。 u 2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0005mm。 /Ra63 3 数量 .1 件 。 /Rad3 2 
з=: 1 件 。 ( ) ББ 


图 8-7 上 托 板 (图 8-4 的 件 9) 图 8-8 下 托 板 (图 8-4 的 件 25) 





0: НТ Ен e 


zJ El 


61 · 


8.5.3 模板 设计 


1. 拉 深 四 模 垫 板 ( 见 图 8-9) 
2. 拉 深 四 模 固 定 板 ( 见 图 8-10) 
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1. 材 料 :Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 5SHRC 。 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 Ra 63 
4. 数 量 : 1 件 。 (NZ) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12MoV 。 


2. 热 处 理 硬度 为 55 ~58HRC。 
3. 板 厚 为 (65 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 


5 数量 ; 1 件 。 


图 8-10， 术 深 凹 模 周 宗 板 (图 8-4 的 件 16) 





ОРІ : 


я ( 见 图 8-11) 
固定 板 ( 见 图 8-12) 
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技术 要 求 : 技术 要 求 : Ra 6.3 
1. 材 料 : Crl2。 МА ) 
к р 1. 材 料 : Cr12MoV, 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 S5HRG РА 热处理 硬度 为 55~ 58HRC 。 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 8-11 Жаз (И 8-4 的 件 20) 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 8-12 НОЛ Ех (图 8-4 的 件 18) 
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5. 拉 深 凸 模 固 定 板 ( 见 图 8-13 ) 
6. 拉 深 凸 模 垫 板 ( 见 图 8-14) 
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1. 材 料 : Cr12。 Ra 6.3 
2 .热处理 硬度 为 533 一 55HRC 。 ү i | / 
3. 板 厚 为 (25 汗 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 8-13” 拉 深 凸 模 固定 板 (图 8-4 的 件 3) 


























技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 33 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm а 

4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 Ra 6.3 

5 数量: 1 件 。 x с 


图 8-14” 拉 深 凸 模 执 板 (图 8-4 的 件 22) 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





8.5.4 模具 零 部 件 设计 


1. 拉 深 凸 模 ( 见 图 8-15) 
2. 拉 深 止 模 〈 见 图 8-16) 


114.7+ 0.1 



































技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKH51。 

2. 热 处 理 硬度 为 62~64HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 


/Ra 63 1 

8-15 ти (图 8-4 的 件 6) 
3. 压 边 圈 (М0 8-17) 
4. 顶 件 器 ( 见 图 8-18) 


Ф108-бо! 
Ф58.62-001 
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1. 材 料 : YG15 。 
2.M6 的 螺纹 孔 采 
用 放电 加 工 。 


3. 数 量 : 1 件 。 
图 8-17 压 边 圈 (图 8-4 的 件 5) 
142- 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : YG15 。 
2. 数 量 : ИЕ. 


ху е 


8-16 Ф (ES 8-4 的 件 14) 











650.02 























1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 硬 度 为 53 一 55HRC 。 


3 .数量 ;， 1 件 。 
图 8-18 项 件 器 (图 8-4 的 件 13) 








5. 垫圈 ( 见 图 8-19) 
6. 调 压 垫 ( 见 图 8-20) 
7. 挡 料 销 ( 见 图 8-21) 







































425 
Ф30.5 ф22.5 35 
C0) 
Ly 
Ra 1.6 
技术 要 求 : 
.材料 : 45 钢 。 с 
УЖ: ан ` 
图 8-19 ”垫圈 图 8-20 调 
(图 8-4 的 件 11) (图 8-4 的 伯 
8. Ж] 
(1) 上 垫 脚 ( 见 图 8-22 ) 
(2) 下 垫 脚 ( 见 图 8-23 ) 
1. 材 料 :45 钢 。 
2 .高 为 (60 士 
0.01)mm, 
两 面 平行 度 
为 0.005mm。 
3. 数 量 : 2 件 。 











图 8-22 上 垫 脚 (图 8-4 的 件 10) 
9. 限 位 柱 
(1) 上 限 位 柱 ( 见 图 8-24) 
(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 8-25) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 2 件 。 


а 
Ш 


x 
图 8-24 上 限 位 柱 〈 图 8-4 的 件 17) 


















1. 材 料 : CrWMn 。 


2 .热处理 硬度 为 2 .热处理 硬度 为 
53~55HRC。 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : 8 件 。 3. 数 量 : 3 件 。 
压 垫 8-21 МЕН 
F 26) (图 8-4 的 件 19) 
80 士 0.01 
512 技术 要 求 : 
8 1. 材 料 ，45 钢 。 

















图 8-23 下 垫 脚 ( 























2. 高 为 (80 士 
0.01)mm, 
两 面 平行 度 
为 0.005mm 。 
3. 数 量 : 3 件 





1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 2 件 。 


yA 
(N ) 


\ аа 0.8 


8-25 下 限 位 柱 (图 8-4 的 件 21) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





8.6 第 二 次 拉 深 


管 这 第 二 次 拉 深 


下 


工序 图 如 图 8-3c 所 示 。 
8.6.1 模具 总 装 图 设计 
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@, 
20 下 托 板 45 钢 1 10 推 杆 CrWMn 1 
19 下 垫 脚 45 钢 2 9 模 柄 45 钢 1 
18 氮气 弹簧 3 标准 件 | 8 Ti йе Cr12 1 
17 | 拉 深 凸 模 热 板 Cr12 1 Ji ha t 41 Crl2 1 
16 | [л Cr12 1 6 上 模 座 45 钢 1 
15 下 限 位 柱 45 钢 4 5 导 套 2 标准 件 
14 调 压 杆 CrWMn 3 4 拉 深 凸 模 SKH51 1 
13 上 限 位 柱 45 钢 4 3 带 定 位 压 边 圈 Crl2MoV 1 
12 | 拉 深 止 模 固定 板 | Cr12MoV 1 2 导 柱 2 标准 件 
11 ША АША YG15 1 1 下 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж 材 料 数量 | 备 ЕУ 名 称 材 料 数量 | 备 WH 
图 8-26 管 壳 第 二 次 拉 深 模具 总 装 图 








管 壳 第 二 次 拉 深 模具 总 装 图 如 图 8-26 所 示 。 

1) 为 提高 模具 的 使 用 寿命 ， 该 模具 的 拉 深 四 模 采 用 硬 质 合金 YG15 制造 。 

2) 上 模 采 用 模 柄 9 与 压力 机 滑 块 下 平面 连接 ， 导 向 装置 采用 滑动 导 柱 、 导 套 导 向 。 

3) 该 模具 中 的 带 定位 压 边 圈 3 与 拉 深 四 模 11 的 高 度 靠 调 压 杆 14 来 调节 控制 。 

4) 该 模具 拉 深 结束 后 ， 拉 深 件 留 在 拉 深 凹 模 11 内 ， 利 用 推 杆 10 的 头 部 碰 到 压力 机 的 
打 杆 上 ， 并 利用 项 件 器 把 拉 深 件 从 止 模 内 推出 。 

5) 冲压 动作 : 把 首次 拉 深 工序 件 套 入 带 定位 压 边 圈 3 上 ， 上 模 下 行 ， 直 到 调 压 杆 14 E: 
触 到 带 定 位 压 边 圈 3 上 ， 原 则 上 调 压 杆 14 与 带 定 位 压 边 圈 3 上 的 头 部 圆 弧 处 保留 1 个 料 厚 
的 间隙 ， 这 时 拉 深 工作 开始 进行 。 拉 深 结束 ， 上 模 上 行 ， 带 定位 压 边 圈 3 在 氮气 弹簧 18 的 
压力 下 ， 把 该 工序 拉 深 件 从 拉 深 凸 模 4 上 卸 下 ， 使 拉 深 件 留 在 拉 深 凹 模 11 内 ， 上 模 继续 上 
行 ， 直 至 推 杆 10 的 头 部 碰 到 压力 机 的 推 杆 上 ， 并 利用 顶 件 器 把 拉 深 件 从 四 模 内 顶 出 。 


8.6.2 模 座 及 托 板 设计 
1. 上 模 座 ( 见 图 8-27) 






































45 士 0.01 



























































1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm , 两 面 平行 度 为 0.01mm 。 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 Ra 6.3 
4 数量 :1 件 ， у 和 ү 


图 8-27 上 模 座 (图 8-26 的 件 6) 
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2. ТЇ (АИ 8-28) 
3. 下 托 板 (АИ 8-29) 
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1 材料 :45 钢 1 材料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (50 +0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.01mm。 2. 板 厚 为 (25 填 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 / Ra63 ки 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 yA ( „1 3. 数 量 :1 件 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-28 下 模 座 (图 8-26 的 件 1) 图 8-29 下 托 板 (图 8-26 的 件 20) 
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8.6.3 模板 设计 
1. о ед (JLE 8-30) 
2. Ш ЕЛЯ (0 8-31) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 :Crl2 。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 


3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 Ra63 
4 数量 ;1 件 。 ny 


图 8-30” 拉 深思 模 垫 板 (图 8-26 的 件 7) 














4хХМ10ф25 
28.71 | 了 














技术 要 求 ; 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 

3. 板 厚 为 (82 土 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002mm 。 vd Ra63 | ) 
5. 数 量 :1 件 。 \/ 


图 8-31 Ш Е 4 (图 8-26 的 件 12) 








ВРІ 





3. 拉 深 凹 模 固定 板 ( 见 图 8-32) 
4. 拉 深 凹 模 垫 板 ( 见 图 8-33) 
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1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 533 一 55HRC。 


3. 板 厚 为 (25 士 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002mm 。 Ra 6.3 
5 数量 :1 件 。 V 4 


图 8-32 ит Е (图 8-26 的 件 16) 
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技术 要 求 
1 材料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 


3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 


4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 / Ка 6.3 ки 


5. 数 量 :1 件 。 





图 8-33 ” 拉 深 凸 模 垫 板 〈 图 8-26 的 件 17) 
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8.6.4 模具 零 部 件 设计 


1. 拉 深 凸 模 ( 见 图 8-34) 
2. 拉 深 四 模 ( 见 图 8-35 ) 
3. 带 定位 压 边 圈 ( 见 图 8-36) 













































































80 +0.03 














82 +0.02 


















































М: ° 1. 材 料 :YG15。 2 
2. 热 处 理 硬度 为 62~64HRC。 2. 数 量 : 1 件 。 技术 要 求 : 
3. 数 量 :1 件 。 1. 材 料 : Cr12MoV。 


Ral.6 ( ) 2 热处理 硬度 为 55 一 58HRC。 
ТЕ, s s т л 


图 8-34 тт (图 8-26 的 件 4) 图 8-35 ШИ (图 8-26 的 件 11) 图 8-36 ” 带 定位 压 边 圈 (E 8-26 的 件 3) 











4. 模 柄 СА 





5. 推 杆 〈 见 图 
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技术 要 求 ， 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 : 1 件 。 


图 8-37 н (И 8-26 的 件 9) 
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123 


N А Ка 1.6 











N 4 Ка 1.6 


1. 材 料 : CrWMn。 








3. 数 量 :1 件 。 


图 8-38 推 杆 〈 图 8-26 的 件 10) 





2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 
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6. 顶 件 器 ( 见 图 8-39) 
8-40) 


7. 调 压 杆 ( 见 图 











图 8-39” 顶 件 器 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : Crl2 。 


2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC。 


3. 数 量 : 1 件 。 


(图 8-26 的 件 8) 








8. 下 热 脚 ( 见 图 8-41) 


9. 限 位 柱 


(1) 上 限 位 柱 ( 见 图 8-42) 
(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 8-43) 





















































105+0.01 
20 = 
kel 
ГК Е Е 
&|& 
2хФ12 
| Ф | - J] 
区 了 
AR 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 高 为 (105 土 0.01)mm， Ra 63 
ИЗНЕО ООЗ. SZ 2263 СҮ) 
3. 数 量 :2 件 。 
图 8-41 下 垫 脚 (图 8-26 的 件 19) 


MI10 


66.8 

















Ка 1.6 技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 
3. 数 量 :3 件 。 


w tay) 


调 压 杆 (图 8-26 的 件 14) 





Ф16 





图 8-40 







у 


1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 


/ Ка 6.3 КУУ 
图 8-42 上限 位 住 (图 8-26 的 件 13) 


ф45 











сш 


1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 


s 


图 8-43 下 限 位 柱 (图 8-26 的 件 15) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 








































































































































































































87 第 三 次 拉 深 
管 壳 第 三 次 拉 深 工序 图 如 图 8-3d 所 示 。 
8.7.1 模具 总 装 图 设计 
11 1 12 
9 10 13 
| | 14 
7. 1 
6 Н | 15 
5 | 
| 16 
4 
! =р 17 
3 
18 
2 
| 19 
T. ' 
20 
黄 45 钢 1 
21 下 托 板 45 钢 1 10 衬 板 Crl2 1 
20 КЗ 45 钢 2 9 上 模 座 45 钢 1 
19 氮气 弹簧 3 标准 件 | 8 顶 件 器 Cr12 1 
18 | 拉 深 凸 模 固 定 板 Cr12MoV 1 7 导 套 2 标准 件 
17 下 限 位 柱 45 钢 4 6 Фя ҮС15 1 
16 调 压 杆 CrWMn 3 5 拉 深 凸 模 5КН51 1 
15 | 拉 深 四 模 固定 板 | Cr12MoV 1 4 | 带 定位 压 边 圈 Crl2MoV 1 
14 上 限 位 柱 45 钢 4 3 导 柱 2 标准 件 
13 | 拉 深 四 模 热 板 Cr12 1 2 拉 深 凸 模 垫 板 Crl2 1 
12 推 杆 CrWMn 1 1 下 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж M 料 数量 | 备 注 | 件 号 名 称 材 料 数量 | 备 注 
А 8-44 管 索 第 三 次 拉 深 模具 总 装 医 
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第 8 章 家 用 电器 管 壳 拉 深 模 











管 充 第 三 次 拉 深 模具 总 装 图 如 图 8-44 所 示 。 该 模具 结构 特点 与 第 二 次 拉 深 相似 ， 其 不 
同 点 如 下 : 

1) 为 减少 拉 深 四 模 6 及 拉 深 四 模 固 定 板 15 的 高 度 ， 却 增加 了 拉 深 四 模 热 板 13 的 高 度 ， 
还 在 拉 深 凹 模 垫 板 13 后 面 加 一 块 衬 板 10。 

2) 冲压 动作 。 把 第 二 次 拉 深 工序 件 套 入 带 定位 压 边 圈 4 上 ， 上 模 下 行 ， 直 到 调 压 杆 16 
接触 到 带 定 位 压 边 圈 4 上， 原则 上 调 压 杆 16 与 带 定位 压 边 圈 4 上 的 头 部 圆 弧 处 保留 1. 1 倍 
的 料 厚 间 际 ， 这 时 拉 深 工作 开始 进行 。 拉 深 结束 ， 上 模 上 行 ， 带 定位 压 边 圈 4 在 氮气 弹簧 
19 的 压力 下 ， 把 该 工序 的 拉 深 件 从 拉 深 凸 模 5 上 负 下 ,使 拉 深 件 留 在 拉 深 四 模 6 内 ， 上 模 
继续 上 行 ， 直 至 推 杆 12 的 头 部 碰 到 压力 机 的 打 杆 上 ， 并 利用 项 件 咒 8 把 拉 深 件 从 四 模 内 
推出 。 


8.7.2 模 座 及 托 板 设计 
1. 上 模 座 ( 见 图 8-45 ) 











































































































Ra0.8 
NZ 
4 Г/ 
5 Иши 2 
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ч) 
sg 
[ pa 2 
© © co © © © © 
© n о © © ч о о 
= © © 3 сі ч с ч © 
Ка] 一 сс) ч — се е ч 
о ч 一 一 一 CN CN сч en 
220.00 一 一 == 一 一 220.00 
1 
183.00 183.00 
174.50 } | 12250 
1174.50 
2хф55 09705) 
143.16 = 
À 
110.00 110.00 
Л | 
75.36 
À 
45.50 45.50 
37.00 } 1 37.00 
À 
0.00 | | 0.00 
© 
© 
© 














1 材料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm ,两 面 平 行 度 为 0.01mm。 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0003mm。 /Ra63 
4 数量 : 1 件 。 i 


图 8-45 ”上 模 座 (图 8-44 的 件 9) 
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` FSI : 


50+0.01 


2. 下 模 座 ( 见 图 8-46 ) 
3. 下 托 板 ( 见 图 8-47) 





Ra 0.8 






















































































1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (50 +0.01)mm 两 面 平行 度 为 0.01mm。 

3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 Ra 6.3 

4 数量 :1 件 。 ( /Э 


图 8-46 下 模 座 (图 8-44 的 件 1) 





















































_ Ra 0.8 
© 
© 
+ 
д 
Ra 0.8 

2 = 5 — 

3 Š : 

220.00 了 ”| 220.00 
205.00 
| 
15.00 

1000 
= 2 
= s Е 2 
= 9 š р 
技术 要 求 ， 


1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm , 两 面 平行 度 为 0.005Smm 。 
3 .数量 ;1 件 。 wt /) 


图 8-47 下 托 板 (图 8-44 的 件 21) 
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8.7.3 模板 设计 


1. 衬 板 (ОЛ 8-48) 
2. hrg [Щи s dR. ( Du 8-49) 


15+0.01 














Ra 0.8 


Ка 0.8 





170.00 


149.50 


85.00 





20.50 











20.50 ү 
85.00} 


ЕЕ 
= д 
技术 要 求 : Z е гү, 


1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 

3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-48 HB (Eq 8-44 的 件 10) 


Ra 0.8 


50+0.01 


Ка 0.8 


149.50 
170.00 


170.00 





149.50 


85.00 

















4ХФ12 
20.50 
Z 0.00 
= ® = = | 8 
= а 2 & | е 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 


3. 板 厚 为 (50 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 /一 一 
4. 数 量 : 1 件 。 Ra6.3 ү 


图 8-49 Из а (图 8-44 的 件 13) 





96 


З. 拉 深 目 模 固定 板 〈 见 图 8-50 ) 
4. 拉 深 吓 模 固定 板 (ОЮ 8-51) 




















я 82 3 š 
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в i 3 i 
技术 要 求 : 

/Ra6.3 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2 热处理 硬度 为 5558HRC， М? 
3. 板 厚 为 (50+0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 


.数量 : 1 件 。 
图 8-50 拉 深 凸 模 固 定 板 〈 图 8-44 的 件 15) 





25+0.01 


Ra 0.8 

Ка 0.8 
© з. өе © 2 = 
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技术 要 求 : ез ү 


1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 33 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 为 (25 士 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005Smm 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 


5. 数 量 : 1 件 。 
图 8-51 ” 拉 深 凸 模 固定 板 (图 8-44 的 件 18) 
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5. 拉 深 凸 模 执 板 ( 见 图 8-52) 
8.7.4 模具 零 部 件 设计 


1. 拉 深 凹 模 ( 见 图 8-53 ) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 


2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 


3. 板 厚 为 (15 士 00Dmm， 两 
面 平行 度 为 0.005mm。 


4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


35. 数量: 1 件 。 


图 8-52” 拉 深 凸 模 垫 板 (图 8-44 的 件 2) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKH51, 








3. 数 量 : 1 件 。 
图 8-53 йи (图 8-44 的 件 5) 


2. 热 处 理 硬度 为 62 一 64HRC 。 





861. 


2. ЧАЯ ( 见 图 8-54) 
3. 带 定位 压 边 圈 ( 见 图 8-55) 


50+0.02 















































技术 要 求 ; 
1. 材 料 : YG15 。 
2 数量 : 1 件 。 


图 8-54 Т (Е 8-44 的 件 6) 








0 
P44.5 -0.05 @ 0.034 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 


3. 数 量 : 1 件 。 
图 8-55 带 定位 压 边 圈 (图 8-44 的 件 4) 





2. 热 处 理 硬 度 为 55 一 58HRC 。 
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. 模 柄 ( 见 图 8-56) 
. ЖЛЕ ( 见 图 8-57) 
. 顶 件 器 〈 见 图 8-58) 
. 调 压 杆 ( 见 图 8-59) 




















技术 要 求 : 
1 材料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 1 件 。 


图 8-56 і (图 8-44 的 件 11) 














1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 8-57 推 杆 〈 图 8-44 的 件 12) 











037.4 技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12 

2. 热 处 理 硬 度 为 33 一 5SHRC 
3. 数 量 : 1 件 

















技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn。 

2. 热 处 理 硬 度 为 55$ 一 58HRC 。 
3. 数 量 : 3 件 。 


图 8-59 ЕТ (图 8-44 的 件 16) 








冲压 模具 设计 实例 图 解 





8. 下 垫 脚 ( 见 图 8-60) 


67+0.01 














技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 高 为 (67 士 0.01)mm, 两面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 数 量 :2 件 。 


Т 




















Ка 0.8 


图 8-60 下 垫 脚 (图 8-44 的 件 20) 





9. 限 位 柱 
(1) 上 限 位 柱 ( 见 图 8-61) 
(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 8-62) 























技术 要 求 : 
1 材料 :45 钢 。 a 
sn we у Yakun. у “S с? 
图 8-61 上 限 位 柱 (图 8-44 的 件 14) 图 8-62 下 限 位 柱 (图 8-44 的 件 17) 
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8.8 第 四 次 拉 深 
管 壳 第 四 次 拉 深 工 序 图 如 图 8-3e 所 示 。 
8.8.1 模具 总 装 图 设计 



























































































































































































































































































































































| 
8— | 
е 
6 
5— | 
4 
3 
2 
1 
12 Й CrWMn 1 
23 下 托 板 45 钢 1 11 ЕД 45 钢 1 
22 垫 柱 45 钢 3 10 上 模 座 45 钢 1 
21 氮气 弹簧 3 标准 件 ‖ 9 顶 件 器 Cr12 1 
20 下 模 座 45 钢 1 8 导 套 2 标准 件 
19 | 拉 深 凸 模 固 年 板 | ”Crl2MoV 1 7 ИШ А YG15 1 
18 下 限 位 柱 45 钢 4 6 拉 深 凸 模 5КН51 1 
17 调 压 杆 CrWMn 3 5 带 定 位 压 边 圈 Crl2MoV 1 
16 |ЖШС я | ”Crl2MoV 1 4 “| 带 定位 压 边 轿 固定 座 Crl2 1 
15 | е Cr12 1 3 导 柱 2 标准 件 
14 上 限 位 柱 45 钢 4 2 拉 深 凸 模 垫 板 Cr12 1 
13 衬 板 Сг12 1 1 下 热 脚 45 钢 2 
件 号 名 Ж 材 料 数量 | 备 注 || 件 号 名 Ж 材 Жж 数量 £ 注 
图 8-63” 管 壳 第 四 次 拉 深 模具 总 装 图 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





管 充 第 四 次 拉 座 模具 总 装 图 如 图 8-63 所 示 。 该 模具 结构 特点 与 第 三 次 拉 深 的 不 同 点 
ШТ: 

1) 该 工序 的 带 定位 压 边 圈 较为 单薄 ， 为 方便 加 工 ， 将 其 分 解 为 带 定 位 压 边 圈 5 及 带 定 
位 压 边 圈 固 定 座 4， 如 磁 到 异常 薄 壁 处 损坏 ， 直 接 更 换 融 定位 压 边 圈 5 即 可 ， 无 需 更 换 带 定 
位 压 边 圈 固定 座 4。 

2) 冲压 动作 如 下 : 把 第 3 次 拉 深 工序 件 套 入 带 定位 压 边 圈 5 上 ， 上 模 下 行 ， 直 到 调 压 
杆 17 接触 到 带 定位 压 边 圈 固 定 座 4 上 ， 原 则 上 调 压 杆 17 同 带 定位 压 边 圈 5 上 的 头 部 圆 弧 处 
保留 1 个 料 厚 的 间隙 ， 这 时 开始 拉 深 工作 。 拉 深 结束 ， 上 模 上 行 ， 带 定位 压 边 圈 固定 座 4 和 
带 定位 压 边 圈 5 在 氮气 弹簧 21 的 压力 下 ， 把 该 工序 拉 深 件 从 拉 深 凸 模 6 КГ, {ШУЙКЕ 
留 在 拉 深 凸 模 7 内 ， 上 模 继续 上 行 ， 直 至 推 杆 12 的 头 部 碰 到 压力 机 的 打 杆 上 ， 并 利用 顶 件 
f 9 把 拉 深 件 从 四 模 内 顶 出 。 


8.8.2 模 座 及 托 板 设计 
1. 上 模 座 〈 见 图 8-64 ) 
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技术 要 求 : 
1 材料: 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (45 士 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.0lmm。 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm о Ка 6.3 
4 数量 : 1 件 。 N ( \/ 


图 8-64 上 模 座 (图 8-63 的 件 10) 











. 162. 


ЄЧ. 


2. 下 模 座 (АЕ 
З. 下 托 板 〈 见 图 


8-65) 
8-66) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 为 (50 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.01mm。 


3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


4 数量 : 1 件 。 


图 8-65 





下 模 座 (图 8-63 的 件 20) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 


2. 板 厚 为 (25 士 0.01)mm , 两面 平行 度 为 0.00Smnm 。 


3. 数 量 : 1 件 。 
图 8-66 下 托 板 (图 8-63 的 件 23) 
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8.8.3 模板 设计 


1. 衬 板 〈 见 图 8-67) 
2. jr Ples ig 〈 见 图 8-68) 
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技术 要 求 ; 


1. 材 料 :Crl2 。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 


3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 Ra 63 
4. 数 量 :1 件 。 N су 


F 8-67 衬 板 (图 8-63 的 件 13) 


66 士 0.01 
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= 170.00 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 353 一 5SHRC 。 

3. 板 厚 为 (66 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 数 量 : 1 件 。 





к es 


图 8-68” 拉 深思 模 垫 板 (图 8-63 的 件 15) 
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3. ЩА ЕЛЯ ( 见 图 8-69 ) 
4. 拉 深 凸 模 固定 板 ( 见 图 8-70) 
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1 材料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 SSHRC 。 


3. 板 厚 为 (50 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 
.数量 : 1 件 。 


нө 


图 8-69 {УКШ Ем (图 8-63 的 件 16) 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 353 一 55HRC。 


3. 板 厚 为 (25 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 Ra 63 
5 数量 :1 件 。 жо. 


图 8-70” 拉 深 凸 模 固 定 板 (图 8-63 的 件 19) 





991. 


8.8.4 


5. 拉 深 凸 模 垫 板 (О 8-71) 


模具 零 部 件 设计 


Т. 拉 深 凸 模 ( 见 图 8-72) 
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5 2xg8.01( 定 位 销 孔 
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1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 


4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 Ка 6.3 
5 数量 : 1 件 。 V ( \/ 


图 8-71 拉 深 凸 模 垫 板 〈 图 8-63 的 件 2) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKH51。 


2 热处理 硬度 为 62~64HRC。 __/ Ra63 
Зн: 1 件 。 у 


图 8-72 фия (Е 8-63 的 件 6) 
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. 拉 深 凸 模 〈 见 图 8-73 ) 
. 带 定位 压 边 圈 组 件 ( 见 图 8-74) 
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1. 材 料 : YG15 。 Ra 1.6 
2 数量 : 1 件 。 А9 


图 8-73 {УЛАШ (图 8-63 的 件 7) 








图 8-74” 带 定位 压 边 圈 组 件 








冲压 模具 设计 实例 图 解 





(1) 带 定 位 压 边 圈 固定 座 ( 见 图 8-75) 
(2) 带 定 位 压 边 圈 ( 见 图 8-76) 
















Ra 1.6 


15 士 0.01 


SERIES 
Маа 


30+ 0.01 





1. 材 料 :Cr12。 

2. 热 处 理 硬 度 为 55$ 一 58HRC。 
3. 板 厚 为 (30 圭 0.01)mm， 

两 面 平行 度 为 0.005mm。 








图 8-75 带 定 位 压 边 圈 固定 座 (图 8-63 的 件 4) 
4. 推 杆 〈 见 图 8-77) 
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技术 要 求 : 

1 .材料 :Crl12MovV。 
2. 热 处 理 硬 度 
为 55 一 58HRC。 
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5. 顶 件 器 ( 见 图 8-78) 
6. 调 压 杆 〈 见 图 8-79 ) 


М10 





1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬 度 为 33 一 SSHRC。 
3. 数 量 :1 件 。 


Ка 3.2 
УКА 


图 8-78” 顶 件 器 (图 8-63 的 件 9) 
. 168 - 





930.9 





图 8-77 ЖЕ (图 8-63 的 从 








图 8-79 








3. 数 量 :1 件 。 





带 定 位 压 边 圈 (图 8-63 的 件 5) 


3. 数 量 :1 件 。 


Ка 3.2 
ы N 


1. 材 料 :CrWMn。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 ~~58HRC。 
са 





调 压 村 








F (图 8-63 的 件 17) 





7. 模 柄 (Л 8-80) 

8. КЭА (ЛЕ 8-81) 

9. 热 柱 (ШЕ 8-82) 

10. 限 位 柱 

(1) 上 限 位 柱 ( 见 图 8-83) 
(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 8-84) 


67+0.01 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2 .高 为 (67 士 
0.01)mm， 两 面 平 
行 度 为 0.00Smm 。 

3 数量 :2 件 。 

















技术 要 求 ; 
1 材料 :45 钢 。 ИР 
2 数量 :1 件 。 图 8-81 гай ( 
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C 
АЁ, 











图 8-80 模 柄 (图 8-63 的 件 11) 图 8-82 ЗАН 





技术 要 求 : 
1 材料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 


а 























у ол 


Ка 0.8 
N 








图 8-63 的 件 1) 


技术 要 求 : 


Zx 5 ab asin, 


2. 数 量 :3 件 。 


E (图 8-63 的 件 22) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 


图 8-83 上限 位 柱 (图 8-63 的 件 14) 图 8-84 下 限 位 柱 〈 图 8-63 的 件 18) 











冲压 模具 设计 实例 图 解 











































































































































































































































































































































































































































































8.9 第 五 次 拉 深 
管 壳 第 五 次 拉 深 工序 图 如 图 8-3f 所 示 。 
8.9.1 模具 总 装 图 设计 
由 
一 十 (Я 
И 
+< 
Й 
8 
@, ° 
$ 
22 下 托 板 45 钢 1 EFF CrWMn 1 
21 下 垫 脚 45 钢 2 黄 45 钢 1 
20 Еа 3 标准 件 9 上 模 座 45 钢 1 
19 ША ЧЫ Ж ЕД Cr12 1 8 顶 件 央 Crl2 1 
18 带 定位 压 边 圈 固 定 座 |Crl2MoV| 1 7 导 套 2 标准 件 
17 下 限 位 村 45 钢 4 拉 深 凹 模 ите 1 
Pk iv tE 6 A ҮС15 
16 调 压 杆 CrWMn 3 5 ИША 5КН51 1 
15 ЛАШ [ЕЕ [Cri2MoV 1 4 带 定 位 压 边 圈 Crl2MoV| 1 
14 БАШ Д Cr12 1 3 导 柱 2 标准 件 
13 上 限 位 柱 45 钢 4 2 拉 深 凸 模 固 定 板 “|Crl2MoV| 1 
12 衬 板 Ст12 1 1 下 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж M 料 | 数量 | 备 #| 件 号 名 Ж M 料 | 数量 | 备 Ж 
图 8-85” 管 壳 第 五 次 拉 深 模具 总 装 图 
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管 壳 第 五 次 拉 深 模具 总 装 图 如 图 8-85 所 示 。 该 模具 结构 特点 与 第 四 次 拉 深 模具 
相同 。 

冲压 动作 ， 把 第 四 次 拉 深 工序 件 套 入 带 定位 压 边 圈 4 上 ， 上 模 下 行 ， 直 到 调 压 杆 16 E 
触 到 人 带 定位 压 边 轿 4 上 ， 原 则 上 调 压 杆 16 同 带 定位 压 边 圈 4 上 的 头 部 圆 弧 处 保留 1. 1 倍 的 
料 厚 间 际 ， 这 时 拉 深 工作 开始 进行 。 拉 深 结束 ， 上 模 上 行 ， 带 定位 压 边 圈 4 在 氮气 弹簧 20 
的 压力 下 ， 把 该 工序 的 拉 深 件 从 拉 深 凸 模 5 上 印 下 ， 使 拉 深 件 留 在 拉 深 四 模 6 内 ， 上 模 继续 
上 行 ， 直 至 推 杆 11 的 头 部 碰 到 压力 机 的 打 杆 上 ， 并 利用 项 件 器 8 ЕЗЖЕ ЫШ РЕН 


8.9.2 模 座 及 托 板 设计 
1. 上 模 座 ( 见 图 8-86) 


4 “тати ZZ 2 















































45+0.01 





0.00 

55.00 
110.50 
130.00 


-0———— 


152.63 
239.50 
ү 295.00 




















4хФ11 


б" 


2х055 (SSL) 















































$6.7 25 



































技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (45 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.01mm 。 


3 定位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 重 直 度 为 0003mm。 < Ж 63 с 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 8-86 ЕЛА (图 8-85 的 件 9) 


. 171 . 


冲压 模具 设计 实例 图 解 




















































































































2. 下 模 座 ( 见 图 8-87) 
Ra0.8 
5 
о 
+ 
© 
Ra 0.8 
е ы = ащ 3 3 а а 3 3 
= ч сч S| S| © = CN © 5 © 
ч» | & q с е cm 
220.00 > 一 一 | ==} >| 220.00 
NB 4XM8T20 © | 205.00 
6.525 
183.00 Ó АДБ Ф 183.00 
114.50 — у, ©» 3‹ф20.1 © о 
2 о» А 2 153330 2 ршн 
ач. +0.01 + Ra 0.8 一 кй ыы. * 
\х7 2Xw32 0 (SEL) 两 面 平行 度 为 0.01mm。 
Es. ZP 24410 3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 
110.00 i \ Фф РМ 110.00 “对 底面 的 垂直 度 为 
1 \ ] ч ОЛ K — 0003mm, 
AH — ц 4 数量 :1 件 。 
66.70 66.70 x Ra 6.3 с 
1 5ХФЇ1 
i CGPITYIS 45.50 
37.00 геу р S) RT @ 137.00. 
? V A4XMIOY25 
15.00 š w: 
0.00 N 0.00 
Ф а = = са 
° se е 5 з 3 “sas = з = 
° ОД G sa 5 od 55 = < ш S 
© 寸 ° 一 | с! ч £= -iq © CN ч) 
一 | 一 一 сс сї сч сч с 
图 8-87 下 模 座 (图 8-85 的 件 1) 




















技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (25 士 0.01) 
mm ,两 面 平行 度 为 
0.00Smm 。 

110.00 3 数量: 1 件 。 
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224.99 








图 8-88 下 托 板 (图 8-84 的 件 22) 
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8.9.3 模板 设计 


1. 衬 板 〈 见 图 





8-89) 


2. 拉 深 四 模 执 板 ( PL [8] 8-90) 























技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12 


2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC。 / Ra 63 с 
3. 板 厚 为 (15 士 0.0Dmnm ,两面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 数 量 :1 件 。 
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图 8-89 衬 板 〈 图 8-85 的 件 12) 
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1 .材料 :Crl2 。 
2 .热处理 硬度 为 533~-55HRC。 7 i 794 
3. 板 厚 为 (78.9 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.003mm 。 

4. 数 量 :1 件 。 


图 8-00 ВЗА р (图 8-85 的 件 14) 








З. 拉 深 目 模 固定 板 〈 见 图 8-91) 
4. 拉 深 吓 模 固定 板 (ОЮ, 8-92) 
























































5 
© 
+ 
ч 
ON 
© © © = о © 
sl =° Я 引 | :li ‚© Е 3 & 
3 5 < = = cq 于 © = = 一 
a 于 | 四 一 一 160.00 = >] 
= = —| 170.00 — HZ 
2X98.01( 定 位 销 孔 ) 
Ra 0.8 Я 139.50 
149.50 / Z А 149.50 ЖЕЕ 1 О B 149.50 
141.29 HA Га ~ NV 六 2%8.01L( 定 位 销 孔 ) 
| ` 128.30 128.30 
Ra 08 | 3X020.1 
$99.02 


p105T10[ | === 


Ra3.2 
3XM10T25 Z 3X414 


s 85.00 85.00 [ÇZ 
424.76 

































































4ХФ11 41.70 С) 41.70 
4 [| Á Ra 3.2 
28.71 у К x 
` У} 20.50 20.50 | 2 | 20.50 
\ ч À 
ы 
0.00 0.00 
° ° а š š ”到 Š 引 š š S S 全 全 全 
sS á š ж я «р з а da а 2 Зар 
技术 要 求 : 技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 1 .材料 : Crl12MovV。 ГЕЗ 
2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 Ra 63 2. 热 处 理 硬度 为 33 一 5SHRC 。 у ` 
3.2% 554 (50-Е0.01)тт ,两 面 平行 度 为 0.005mm。 (N) 3. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm , 两 面 平行 520 005тт 
4 .主要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm оними ие 


5. 数 量 :1 件 。 


图 8-91 拉 深 凹 模 固 定 板 〈 图 8-85 的 件 15) 图 8-92 拉 深 凸 模 固 定 板 (图 8-85 的 件 2) 
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5. 拉 深 凸 模 执 板 ( 见 图 8-93) 
8.9.4 ”模具 零 部 件 设计 


Т. 拉 深 凸 模 ( 见 图 8-94) 
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128.30 
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° ап е ш жел s 

技术 要 求 : 


1. 材 料 :Cr12。 


2. 热 处 理 硬度 为 53 ~55HRC。 / Ra 6.3 79 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm, 两面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 
5. 数 量 :1 件 。 





图 8-93” 拉 深 凸 模 热 板 (图 8-85 的 件 19) 


276.7+0.1 
























技术 要 求 : 
1. 材 料 :SKH51。 


3. 数 量 : 1 件 。 





























РА 8-94 ФВ (图 8-85 的 件 5) 


2. 热 处 理 硬度 为 62 一 64HRC。 





9/1. 


2. ЧАЯ ( 见 图 8-95) 
3. 带 定位 压 边 圈 固定 座 ( 见 图 8-96 ) 


99-001 








26.50% 

















50+0.02 











0.01 




















1. 材 料 :YG15。 Ra 1.6 
2 .数量 : 1 件 。 с 


图 8-95 А (Е 8-85 的 件 6) 







30+0.01 
15+0.01 
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技术 要 求 : 

1 材料 :Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 Ra 63 
О Ван Wi fi ози. КУДШ и 
4 数量 : 1 件 ， 


图 8-96 ” 带 定位 压 边 圈 固 定 座 (图 8-85 的 件 18) 
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4. 带 定位 压 边 圈 ( 见 网 8-97) 
5. 顶 件 器 ( 见 图 8-98) 
6 
7 





. 推 杆 〈 见 网 8-99) 
. 调 压 杆 ( 见 图 8-100) 
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Ra 3.2 
技术 要 求 : `/ Ë 
1. 材 料 : Cr12MoV。 


2. 热 处 理 硬 度 为 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : МЕ. 


图 8-97 带 定位 压 边 圈 
(图 8-85 的 件 4) 











ф26.45 


1. 材 料 : Сг12 。 

2. 热 处 理 硬度 为 533 一 55SHRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 

图 8-98 Ма 


(图 8-85 的 件 8) 








技术 要 求 : 
1. 材 料 :CrWMn 。 








3. 数 量 :1 件 。 


/ Ка 3.2 ` 


图 8-99 Ж 
(图 8-85 的 件 11) 


2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 














/ Ra 3.2 ` 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 
3. 数 量 :3 件 。 


图 8-100 ЖЖ 
(图 8-85 的 件 16) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 
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10. 限 位 柱 
(1) 上 限 位 柱 〈 见 图 8-103) 














技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 Ra 6.3 ( ) 
2. 数 量 : 4 件 。 АДД \/ 
图 8-103 上限 位 柱 (图 8-85 的 件 13) 
(2) 下 限 位 柱 〈 见 图 8-104) 














技术 要 求 : 


1. 材 料 :45 钢 。 Ка 6.3 
2 数量 :4 件 。 Ñ сү 


图 8-104 下 限 位 柱 〈 图 8-85 的 件 17) 











8.10 ЖУАМ 


管 壳 第 六 次 拉 深 工序 图 如 图 8-3g 所 示 。 
8.10.1 模具 总 装 图 设计 

管 过 第 六 次 拉 深 模具 总 装 图 如 图 8-105 所 示 。 该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 因 该 工序 拉 深 件 的 直径 同上 一 工序 拉 深 件 的 直径 相差 较 小 ， 故 凸 模 不 能 设置 定位 压 
边 圈 导向 。 该 模具 采用 拉 深 凸 模 作 粗 定位 ， 而 精 定 位 是 靠 拉 深 凸 模 的 RR 角 及 拉 深 四 模 的 R 
角 进 行 导向 定位 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 














































































































































































































































































































































































































































































































































































































下 + 
. 

26 小 导 柱 4 标准 件 13 模 柄 45 钢 1 
25 下 托 板 45 钢 1 12 上 模 座 45 钢 1 
24 下 垫 脚 2 45 钢 1 11 ТЇЇ Cr12 1 
23 Tira ЛД Cr12 1 10 导 套 2 
22 下 限 位 柱 45 钢 4 9 拉 深 凸 模 5КН51 1 
21 印 料 板 垫 板 Crl2 1 8 垫圈 45 钢 4 
20 ШҮ SKDII 1 7 小 导 套 4 
19 拉 深 凹 模 ҮС15 1 6 导 柱 2 
18 МЕШИ ЕД |Crl2MoV| 1 5 КЕД Crl2MoV| 1 
17 ША АШ ЕД Crl2 1 4 拉 深 凸 模 固 定 板 Crl2 1 
16 上 限 位 柱 45 钢 4 3 下 模 座 45 钢 1 
15 衬 板 Crl2 1 2 下 垫 脚 1 45 钢 2 
14 推 杆 CrWMn 1 1 顶 杆 CrWMn 4 

件 号 名 称 М 料 | 数量 | 备 ҮЕ 件 号 名 称 М 料 | 数量 









































图 8-105” 管 壳 第 六 次 拉 深 模具 总 装 图 


. 180. 


























2) М ИШИННЕН А АВР е së JE у У ОЗ БЕТЕН, АЕА РЕНА 1% 
2 ЛЫ] РВ А А р, ЗААВ ЕА ТУС ЕН ЭНЕ, РУР ЛЕ НИВА CAJ) Е 
jS ТЕЗА 

3) ИЕ ЗАВЕСА Н, Е З ИЕ Л АТО 9 上 ， 这 时 拉 
深 凸 模 9 [9] в0— Г ДОБИЕ БЕМА 2) (АЈ В, ОВЕ 9 只 是 作 拉 深 件 的 粗 定位 作用 。 
上 模 开始 下 行 ， 直 到 拉 深 凸 模 9 头 部 民 角 与 毛坯 〈 前 一 工序 拉 座 件 ) 的 顶部 RR 角 及 拉 深 四 
模 19 口 部 的 及 角 接 触 这 一 刻 ， 这 时 拉 深 件 靠 R 角 与 RR 角 之 间 自 动 导向 精确 定位 。 上 模 继续 
下 行 ， 拉 深 工 作 开 始 进行 ， 拉 深 快 结束 时 ， 上 模 继续 下 行 ， 边 拉 深 边 整 形 凸 缘 的 平面 度 ， 凸 
缘 的 平面 度 是 依靠 印 料 板 镶 件 20 进行 整形 的 。 上 模 上 行 ， 如 制 件 粘 在 上 模 上 ， 是 靠 上 模 推 
杆 14 上 的 顶 件 器 11 出 件 ， 反 之 粘 在 下 模 上 ， 用 印 料 板 出 件 。 印 料 板 顶 出 拉 座 件 后 ， 又 要 复 
位 到 原 位 置 ， 依 次 循环 拉 深 。 


8.10.2 模 座 及 托 板 设计 
1. 上 模 座 ( 见 图 8-106 ) 


1 EIAANAG Е 






































45 土 0.01 








Ra 0.8 

































































1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (45 士 0.0D)mm， 两 面 平行 度 为 0.0lmm。 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 / Ка 6.3 
4. 数 量 : 1 件 。 [ / 


图 8-106 上 模 座 (图 8-105 的 件 12) 
181. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. 下 模 座 ( 见 图 8-107) 























































































































































Ка 0.8 
= 
© 
+ 
BR 
Ка 0.8 
© с ое © e° о © © © © 
240.00 1 араа 二 | ыш pet, Ra = 二 | 240.00 
225.00 (22500 
900 技术 要 求 ， 
06.5925 1. 材 料 :45 钢 。 
— 2000 ”2. 板 厚 为 (50 土 0.01) 
о /Ra08 mm， 两 面 平行 度 
A 为 0.01mm。 
йй 3. 定 位 销 孔 和 导 柱 
ss 孔 对 底面 的 垂直 
度 为 0.003mm。 
4. 数 量 : 1 件 。 
70.00 
З / Ва63 | Л 
47.00 
15.00 
ЖЕГЕ = = ЕЕ == СЕ 
° = ° с = а G е 5| < 5 
хе ЕБ = Б 9 а < Б а а 4 А 
8-107 下 模 座 (图 8-105 的 件 3) 
3. 下 托 板 〈 见 图 8-108) 
Ra 0.8 
= 
© 
型 
Ка 08 
3 
© 
240.00 * 
225.00 
197.50 
技术 要 求 : 
加 中 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (25 土 0.01) 
mm， 两 面 平行 度 
为 0.005mm。 
3. 数 量 : 1 件 。 








/ Ка 6.3 | 2 
8хФ11 
70.00 — L1917713 
Pa sd ` 


42.50 








4ХФ15.5 























图 8-108 下 托 板 


^ч 


图 8-105 的 件 25) 
‚ 182. 


. C€9|[ ` 


8.10.3 模板 设计 


衬 板 (Л 8-109 ) 
г DIS š d. ( 见 图 8-110) 
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ЕЕ e © 所 | 只 | 只 © 
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人 
42.50 
С) 17.50 
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al <l = © © ж © 
a 一 一 CN 
技术 要 求 : 


1. 材 料 :Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 55HRC。 


3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm, 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 Ra 6.3 
4. 数 量 : 1 件 。 ` | „1 


图 8-109 衬 板 (图 8-105 的 件 15) 












































5 
© 
十 | 
тҮ 
= 
190.00 190.00 
| 
172.50 | 17250 
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人 
95.00 95.00 
I [ 
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\ L 
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|) ы _ 
а m“ 2 Е | З 
МИЕ = па £ 
1. 材 料 :Crl2。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 55HRC。 


3. 板 厚 为 (91.5 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 И I МА 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-110 “ 拉 深 凹 模 垫 板 〈 图 8-105 的 件 17) 





З. 拉 深 目 模 固定 板 〈 见 图 8-111) 
4. 拖 料 板 ( 见 图 8-112) 



































































































































Ra 0.8 Ra 08 
= 
© 
5 + 
u 3 
5 
kë Ra 0.8 
z CL = = = == - 
a 190.00 190.00 
190.00 "| 19000 Ra 32 \ 
| 172.50 у ө ду 172.50 
172.50 I 4хМ10 22 ` Ra 
1 | 85% 28 22 5, 
147.50 Е Пааа С 147.50 
147.50 147.50 \ А А | 
À Бу оба 
8XM6 平 15 
95.00 М“ 905220 | 95.00 
95.00 95.00 
1 
ЕТКЕ Ка 0.8 
/, ч, 
42.50 上 £ Кг 42.50 
42.50 42.50 4Xd25( 小 导 餐 和 孔 ) / т /Ra 0.8 \ 
Рт 193193 NN — 《AL 4xg8.01( 定 位 销 孔 ) 
B31523 17.50 í у 17.50 
17.50 17.50 人 l `r А 
| 1 
0.00 0.00 
0.00 0.00 | | I = = >| 一 | 
8 = е 3 e = ÉZ e 
е а & 号 рЫ © © 只 | = = 
技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
оа 2 .热处理 硬度 为 55 一 58HRC。 
ЗАЛ ДЕЧ ы 3. 板 厚 为 30 士 0.0D)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 Ra63 | ) 
3. 板 厚 为 (50 二 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 / Ra 6.3 ки 4 主要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 5 数量 ; 1 件 。 
5. 数 量 : 1 件 。 = 


图 8-111 拉 深 凹 模 固 定 板 〈 图 8-105 的 件 18) 图 8-112 ЖМ (图 8-105 的 件 5) 


ж ке ае ЕЧ 
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СӨ. 


Щр Ен ( 见 图 8-113) 
拉 深 凸 模 固定 板 ( 见 图 8-114) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 55HRC。 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 Ra 6.3 М 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 N 


5. 数 量 : 1 件 。 
图 8-113 Ж З (ИЄ 8-105 的 件 21) 
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技术 要 求 : Ra 6.3 

1. 材 料 : Cr12 。 ( ) 
2 热处理 硬度 为 53 ~- 55HRC 。 Уе" м^ 
3. 板 厚 为 (25 土 0.01mm)， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
ie oe 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
.数量 : 1 件 。 


Ра 8.112 Ж Tk RB Ыт (РА 8.105 Е Дл 





=k 
со 
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7. 拉 深 凸 模 垫 板 ( 见 图 8-115) 
8. 10.4 模具 零 部 件 设 计 


1. 拉 深 凸 模 ( 见 图 8-116) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 硬 度 为 33~SSHRC 。 


3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 Ra 6.3 
5. 数 量 : 1 件 。 N | М2 


Р 8.1154 Жуй duka (E Qu ina 的 件 23) 


186.7+ 0.1 
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Ф22.11-0.01 

















1. 材 料 : SKH51。 


2. 热 处 理 硬度 为 62 — 64HRC 。 


3. 数 量 : 1 件 。 


Ra 6.3 ки 


图 8-116 Ф (E 8-105 的 件 9) 





ж ич А 


ДЕ 


48° 


2. ЦЕ 〈 见 图 8-117) 
3. 推 杆 〈 见 图 8-118 ) 
4. ЕЕ ( 见 图 8-119 ) 









































50+0.02 














1. 材 料 : YG15 。 Ra 1.6 
2 数量 : 1 件 。 I T. 


图 8-117 {ИЙ ШИ (图 8-105 的 件 19) 





Ф18 











图 8-118 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 S8HRC 。 


3. 数 量 : 1 件 。 


推 杆 〈 图 8-105 的 件 14) 


0 
ф40-0.01 














|o0.01 A 














0 
Ф22.13 +0.01 

















29.2+0.01 
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Ка 1.6 
技术 要 求 : x қи 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 — 62HRC. 


3. 数 量 : 1 件 。 
图 8-119 ШЕЕ СЯ 8-105 的 件 20) 








· 881 · 


173 








5. 顶 杆 ( 见 图 8-120) 
6. 顶 件 器 ( 见 图 8-121) 
7 

8 





. 垫圈 (DLS 8-122) 
. 模 柄 ( 见 图 8-123) 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn 。 


3. 数 量 : 1 件 。 


КҮ, 


图 8-120 顶 杆 〈 图 8-105 的 件 1) 





2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 





Ф30.5 


М10 


1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


s 


图 8-121 项 件 咒 〈 图 8-105 的 件 11) 

















923.7 


Ка 1.6 


Ф22.5 
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技术 要 求 : 
1 材料 : 45 钢 。 /Ra 32 HE а. Ra 63 
?数量 ; «Р. | Л 2. 数 量 : 1 件 。 ке М 


з жш SS 00Р 8) 图 8-123 ЖИЙ (图 8-105 的 件 13) 
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9. ТЕЁ 1 ( 见 图 8-124) 


10. ТЕ 2 ( 见 图 


40 


8-125) 


93.5 士 0.01 














2X 912 














1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 高 为 (93.5 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 


3. 数 量 : 2 件 。 
图 8-124 





下 垫 脚 1 (图 8-105 的 件 2) 


93.5 士 0.01 
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190.00 


1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 高 为 (93.5 土 0.01)mm， 


3. 数 量 : 1 件 。 
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27.00 Ө 








125.50 { 


145.50 { 





155.00 





图 8-125 下 垫 脚 2 (图 8-105 的 件 24) 


两 面 平行 度 为 0.005mm。 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





11. 限 位 柱 
(1) 上 限 位 柱 ( 见 图 8-126) 











1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 


图 8-126 上限 位 柱 (图 8-105 的 件 16) 
(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 8-127) 











技术 要 求 


要 求 : 
1 材料: 45 钢 。 
ә E. 


2. 数 量 : 4 件 。 


图 8-127 下 限 位 柱 (图 8-105 的 件 22) 


8.11 制 件 落 料 
管 壳 落 料 工序 图 如 图 8-3h 所 示 。 
8.11.1 模具 总 装 图 设计 


管 壳 落 料 模具 总 装 图 如 图 8-128 所 示 。 该 模具 结构 特点 如 下 : 





1) 该 模具 采用 倒 装 落 料 结构 ， 使 分 离 的 制 件 在 止 模 内 利用 项 件 器 的 顶 力 出 件 。 





2) 为 方便 落 料 凸 模 的 维修 及 节约 模具 制造 成 本 ， 该 工序 的 落 料 凸 模 采 用 镰 

















拼 式 结构 ， 











分 别 为 落 料 凸 模 固 定 座 3、 落 料 凸 模 刃 口 4 和 制 件 导 正 销 15 组 成 。 如 落 料 凸 模 刃 口 4 磨损 或 





损坏 ， 纯 下 固定 螺钉 ， 取 出 制 件 导 正 销 15 即 可 修 磨 落 料 凸 模 刃 口 4。 


. 190. 





















































































































































































































































10 
13 
14 
15 
16 
| ——17 
| Ене 18 
== 19 
20 
20 下 模 座 45 钢 1 10 45 钢 1 
19 凸 模 热 板 Crl2 1 9 Crl2 1 
18 凸 模 固 定 板 Crl2MoV| 1 8 2 标准 件 
17 下 限 位 柱 45 钢 4 7 2 标准 件 
16 [ШИ ЕХ Crl2Mov| 1 6 4 标准 件 
15 制 件 导 正 销 Crl2MoV| 1 5 SKH51 1 
14 р sa 4 Сг12 1 4 5КН51 1 
13 上 限 位 柱 45 钢 4 3 Ë Crl2MoV| 1 
12 衬 板 Crl2 1 2 Crl2MoV| 2 
11 模 柄 45 钢 1 1 4 标准 件 
件 号 名 Ж M 料 | 数量 И 料 | 数量 | 备 Ж 


























管 元 落 料 模具 ， 


. 191 . 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





З) 该 结构 的 凸 缘 处 的 圆 环形 废料 第 一 片 落 料 后 套 在 落 料 凸 模 刃 口上 ， 当 下 一 次 落 料 
时 ， 前 一 片 的 圆 环形 废料 在 废料 切 刀 与 落 料 目 模 的 作用 下 往 下 挤 压 分 离 成 两 半 往 前 后 的 方向 
排出 。 

4) 其 冲压 动作 如 下 ， 把 拉 深 完毕 的 工序 件 套 入 制 件 导 正 销 15 上 ， 上 模 下 行 ， 对 制 件 
开始 落 料 。 冲 压 结束 ， 上 模 上 行 ， 制 件 在 顶 件 器 9 的 顶 力 下 出 件 ， 这 样 循环 工作 ， 凸 缘 处 的 
加 环形 废料 第 一 片 落 料 后 套 在 落 料 凸 模 丸 口 4 上 ， 当 下 一 次 落 料 时 ， 前 一 片 的 圆 环形 废料 在 
废料 切 刀 2 与 落 料 目 模 5 的 作用 下 往 下 撞 压 将 废料 分 离 成 两 半 往 前 后 的 方向 排出 。 


8.11.2 模 座 设计 
1. 上 模 座 (ЮЕ 8-129) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.01mm 。 Ra 6.3 „/ 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 N ( ) 
4. 数 量 : 1 件 。 








图 8-129 上 模 座 (图 8-128 的 件 10) 
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8.11.3 ”模板 设计 
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2. 下 模 座 ( 见 图 8-130) 


1. 衬 板 ( 见 图 8-131) 
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2. 板 厚 为 (50 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.01mm о 
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4. 数 量 : 


图 8-130 上 模 座 (图 8-128 的 件 20) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
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1. 材 料 : Crl2 。 


2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 


3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 数 量 : ИЕ. 
图 8-131 


衬 板 (图 8-128 的 件 12) 
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120.5+0.01 





2. [ША д ( 见 几 8-132) 
3. ША ЕЯ (О 8-133) 
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ed = 一 一 一 сз 1. 材 料 : Cr12MoV 。 
技术 要 求 : 2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 
1. 材 料 : Cr12。 3. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 / Ка 63 / 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 55HRC 。 Ra 6.3 \/ 4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 ( ) 
3. 板 厚 为 (120.5 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 \V (N ) 5. 数 量 : Т, 
4. 数 量 : 1 件 


图 8-132 ШЗ у (图 8-128 的 件 14) 图 8-133 [ШЖ] Ех (图 8-128 的 件 16) 
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4. 凸 模 国定 板 〈 见 图 8-134) 
5. 凸 模 执 板 ( 见 图 8-135 ) 
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要求， 
2.Ж\ 度 为 53 一 SSHRC 。 
3. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 Ra 6.3 
Ез шае 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 ЛУ) 
5; 1 É: 1 5 

图 8-134 ” 凸 模 固 定 板 (图 8-128 的 件 18) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12 。 
2. 热 处 理 硬度 为 533 一 5SHRC 。 
3. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 Ra 6.3 
4 主要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 TIN 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 8-135” 凸 模 热 板 (图 8-128 的 件 19) 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





8.11.4 模具 零 部 件 设计 
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„ЧА ЕХЕ АХ ( 见 图 8-136) 
. Г ЛП 〈 见 图 8-137) 
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84.70.02 


61.7+0.02 


技术 要 求 : 
mg 1. 材料: Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 














为 55 ~ 58HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 
/ — sy % 
@| 0.01 A 




















图 8-136 те (图 8-128 的 件 3) 





3. 制 件 导 正 销 ( ИЖ 8-138) 
4. ЦЕ 〈 见 图 8-139) 















































技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬 度 为 5$ 一 58HRC 。 


3. 数 量 : 1 件 。 „з? ` 


到 8-138” 制 件 导 正 销 (图 8-128 的 件 15) 
· 196. 




































































1. 材 料 : SKH51。 


2. 热 处 理 硬度 为 62 — 64HRC。 a 08 
зн. 1}, ¿S "s 


图 8-137 ПЖ ЛП (图 8-128 的 件 4) 
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1. 材 料 : SKH51. 
2. 热 处 理 硬 度 为 62 一 64HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 8-139 ”四 模 (图 8-128 的 件 5) 





5. 项 件 器 ( 见 图 8-140) 
6. 废料 切 刀 ( 见 图 8-141) 
7. 模 柄 ( 见 图 8-142) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 53 一 5SHRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 8-140” 顶 件 器 (图 8-128 的 件 9) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 
55—58HRC, 

3. 数 量 : 2 件 。 


图 8-141 废料 切 刀 (图 8-128 的 件 2) 





8. 限 位 柱 
(1) 上 限 位 柱 〈 见 图 8-143 ) 
(2) 下 限 位 柱 ( 见 图 8-144) 


Ra 0.8 
120 














ТОК: 
1 材料 : 45 钢 。 /Ra63 
2 数量 : А, N ` 


图 8-143 上限 位 柱 (图 8-128 的 件 13) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 1 件 。 








图 8-142 ЖИЙИ (图 8-128 的 件 11) 








术 要 求 


1. 材 料 ，45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 
图 8-144 下 限 位 村 
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第 4 篇 成 Ж 模 


第 9 到 元 体感 部 翻 孔 模 


制 件 名 称 ， 壳 体 。 
材料 及 板 厚 : 08 钢 ，1. От, 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-45 (450kN)。 


91 工艺 分 析 





图 9-1 所 示 为 过 体 ， 该 制 件 属 在 盒 形 拉 深 件 上 翻 孔 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 盒 形 件 长 为 
302mm， 宽 为 132mm， 盒 形 件 高 为 36mm， 底 部 有 两 个 内 孔径 为 ф50тт 的 翻 孔 ， 两 翻 孔 间 
的 孔 心 距 为 160mm， 其 翻 孔 高 度 为 5mm。 该 制 件 采用 先 拉 深 ,， 接 下 来 冲 预 制 孔 及 口 部 修 边 ， 
最 后 翻 孔 的 冲压 工艺 。 

从 制 件 的 整体 形状 来 分 析 ， 该 制 件 翻 孔 时 的 定位 方式 有 三 种 : 方案 中 以 制 件 外 形 定 位 ， 
是 从 下 往 上 翻 孔 ， 模 具 结 构 复 杂 ， 制 造成 本 高 ;方案 @O 以 底部 的 预制 孔 来 定位 ， 可 以 从 上 往 
下 翻 孔 ， 也 可 以 从 下 往 上 翻 孔 ， 但 外 形 也 需 增 加 粗 定 位 ， 否 则 手工 放置 速度 较 慢 ; 方案 @ 以 
制 件 的 内 形 定 位 ， 翻 孔 是 从 上 往 下 翻 ， 可 以 省 略 预制 孔 的 定位 ， 简 化 模具 的 结构 。 因 此 ， 选 
用 方案 @) 的 定位 方式 较为 合理 。 










































































图 9-1 壳 体 支架 
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第 9 章 沉 体 底部 翻 孔 模 





9.2 Яі) 





翻 孔 凸 模 设 计 的 好 坏 直 接 影响 翻 孔 的 质量 ， 翻 孔 时 凸 模 圆 角 半 径 一 般 较 大 ， 其 至 做 成 球 
形 或 抛物 线形 ， 有 利于 变形 。 以 下 介绍 几 种 常见 的 翻 孔 凸 模 设 计 要 点 。 

(1) 平 项 是 模 ( 见 图 9-2) ， 平 项 凸 模 常 用 于 大 口径 且 对 翻 孔 质量 要 求 不 高 的 制 件 ， 用 
平 项 凸 模 翻 也 时， 材料 不 能 平滑 变形 ， 因 此 翻 孔 系数 应 取 大 些 。 

(2) 抛物 线形 凸 模 ( 见 图 9-3) “抛物线 的 翻 孔 凸 模 ， 工 作 端 有 光滑 圆 踊 过 渡 ， 翻 孔 时 
可 将 预制 孔 逐 渐 地 胀 开 ， 减 轻 开裂 ， 比 平底 凸 模 效 果 好 。 

















“| 9- 线形 凸 模 翻 
ШЫ ЕЕ ЕЕ 图 9-3 “抛物 线形 凸 模 翻 也 


(3) 无 预制 孔 的 穿刺 翻 孔 〈 见 图 9-4) ”无 预制 孔 的 穿刺 翻 孔 凸 模 端 部 呈 锥 形 ，a 一 般 
取 60"。 四 模 孔 带 台 肩 ， 以 控制 凸 缘 高 度 ， 同 时 避免 直 孔 引起 的 边缘 不 齐 。 

(4) 有 导 正 段 的 凸 模 〈 见 图 9-5) ”此 凸 模 前 端 有 导 正 段 ， 工 作 时 导 正 段 先 进入 预制 孔 
内 ， 先 导 正 工序 件 的 位 置 再 翻 孔 。 其 优点 是 工作 平稳 ， 翻 孔 四 周边 缘 均 匀 对 称 ， 翻 孔 的 位 置 
精度 较 高 。 





























图 9-4 无 预制 孔 的 穿刺 翻 孔 图 9-5 有 导 正 段 的 凸 模 翻 孔 
. 199. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 








(5) 带 有 整形 台 肩 的 翻 孔 凸 模 〈 见 图 9-6) ”此 凸 模 后 端 设 计 成 台 肩 ， 其 工作 过 程 是 : 
压力 机 行程 降 到 下 极点 时 ， 翻 孔 后 靠 肩 部 对 制 件 圆 弧 部 分 整形 ， 以 此 来 克服 回 弹 ， 起 到 了 整 
形 作 用 。 

如 图 9-1 所 示 ， 制 件 翻 孔 口 径 较 大 ， 高 度 较 低 ， 因 此 选用 图 9-2 >F Jr Bé W E F 
要 求 。 




















图 9-6 带 有 整形 台 肩 的 翻 孔 凸 模 


9.3 预制 也 直径 及 翻 孔 力 的 计算 


9. 3. 1 预制 孔 直 径 计 算 
翻 孔 预 制 孔 尺寸 是 按 制 件 中 性 层 长 度 不 变 的 原则 近视 计算 ， 如 图 9-7 所 示 。 预 制 孔 尺寸 


do 由 下 式 计算 : 
% р т-[5) | (9-1) 


= 0-2(Н-0. 43г-0. 721) 
= [51-2х(6-0. 43х1-0. 72х1) | тт 
=41. 3mm 














9.3.2 翻 孔 系数 的 计算 


采用 圆柱 形 平 项 凸 模 翻 孔 ， 翻 孔 系 数 天 计算 
如 下 : 
































当 do0/t=41.3 时 ， 从 表 9-1 查 的 极限 翻 孔 系 图 9-7 预制 孔 直 径 计算 
数 为 0.7 左右 ， 小 于 计算 值 ， 因 此 ， 该 制 件 能 一 
次 翻 孔 成 形 。 
低 碳 钢 的 极限 翻 孔 系数 见 表 9-1。 
- 200. 





第 9 章 沉 体 底部 翻 孔 模 





表 9-1 低 碳 钢 的 极限 翻 孔 系数 





极限 翻 孔 系数 
翻 孔 凸 孔 的 加 一 一 = 一 Е т Е = = = 一 
模 形 状 工 方法 do/t= | do/t= | do/t= | dy/i= do/:i= | ал= | а= | do/t= | do/t= | do/t= d/i= 
100 50 35 20 15 10 8 6.5 5 3 1 





球形 钻 后 去 毛刺 0.70 | 0.60 | 0.52 | 0.45 0.40 | 036 | 0.33 | 0.31 0.30 | 0.25 | 0.20 
ША 冲 孔 模 冲 孔 0.75 0.65 0.57 0.52 0.48 0.45 0.44 0.43 0.42 0.42 — 
圆柱 形 钻 后 去 毛刺 0.80 | 0.70 | 0.60 | 0.50 | 0.45 | 0.42 | 0.40 | 0.37 | 0.35 | 0.30 | 0.25 
ША 冲 孔 模 冲 孔 0.85 0.75 0.65 0.60 0.55 0.52 0.50 0.50 0.48 0.47 一 


Н. йл 为 材料 的 相对 厚度 。 
9.3.3 翻 孔 力 的 计算 


查 有 关 手 册 得 o.=200MPa， 那 么 ， 有 预制 孔 的 翻 孔 力 由 下 式 计算 . 
Е =1. 1тіс,(0-4,) (9-2) 
= 1. 1хтх1. 0х200х(51-41. 3) КМ 
= 6. 7kN 


















































式 中 о, МЖ (MPa); 
刀 一 一 翻 孔 后 中 性 层 直径 (mm ) ; 
do 一 一 预制 孔 直 径 (шт); 
上 一 一 材料 厚度 (мт) 。 
因 该 制 件 外 形 较 大 ， 结 合 压 力 机 的 工作 台面 ， 安 排 在 450kN 的 开 式 压力 机 上 冲压 。 











9.4 模具 总 装 图 设计 





图 9-8 所 示 为 壳 体 底部 翻 孔 模具 总 装 图 。 此 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 该 模具 由 两 套 b32mm 的 导 柱 、 导 套 来 导向 ， 由 于 该 翻 孔 凸 模 较 大 ， 上 、 下 模 除 了 
安装 在 模 架 上 的 导 柱 与 导 套 导向 以 外 ， 则 由 翻 孔 凸 模 与 凹 模 进 行 自 动 对 准 (TEASE: 翻 孔 凸 
模 与 冲模 必须 放置 制 件 或 相等 料 厚 的 板 料 才 可 自动 对 准 ， 否 则 起 不 到 对 准 的 作用 ) 。 

2) 本 模具 整体 外 形 较 小 ， 因 此 ， 上 模 部 分 采用 模 柄 固定 在 压力 机 的 滑 块 上 ， 为 防止 模 
柄 件 5 在 上 模 座 1 上 转动 ， 本 结构 在 模 柄 与 上 模 座 间 设 置 防 转 销 6。 

3) 为 方便 翻 孔 凸 模 的 拆 装 ， 本 模具 在 翻 孔 凸 模 3 上 攻 有 МТО уйй zw L. ШЕПТЕ 
把 上 模 座 上 的 螺钉 拧 出 即 可 ， 无 须 拆 务 印 料 板 等 零件 。 
技巧 

。 本 模具 翻 孔 廿 模 为 圆 形 ， 因 此 ， 在 纯 料 板 上 未 设置 小 导 柱 导向 ， 印 料 板 上 下 滑动 时 靠 
翻 孔 凸 模 来 导向 。 

e° 为 确保 印 料 板 上 的 弹簧 在 冲压 过 程 中 断裂 后 飞 出 ， 本 模具 把 气 料 螺钉 直接 设置 在 弹簧 的 中 部 。 





























经 验 
° 在 前 一 工序 冲 预 制 孔 时 ， 其 毛刺 方向 朝 外 ， 这 样 ， 能 很 好 地 避免 翻 孔 后 口 部 出 现 开裂 
的 现象 。 
e 从 图 9-1 可 以 看 出 ， 该 制 件 翻 孔 后 的 内 民 角 为 1. 0mm， 在 实际 制作 时 先 按 下 偏差 去 制 
作 ， 如 需要 调整 ， 再 逐渐 加 大 翻 孔 凹 模 的 尺 角 即 可 。 
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14 导 套 2 | 标准 件 | 7 КЕЛД Crl2MoV| 1 
13 导 柱 2 || 6 防 转 销 1 标准 件 
12 弹簧 2 标准 件 5 模 柄 45 钢 1 
11 з Сг12 1 4 凸 模 固 定 板 45 钢 1 
10 顶 杆 Crl2 2 3 翻 孔 凸 模 SKD11 2 
9 翻 孔 凹 模 Crl2MoV| 1 2 ЩЖНЖЕТ 8 标准 件 
8 下 模 座 45 钢 1 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж М 料 | 数量 | 备 ТЕП 件 号 名 Ж 材 料 | 数量 | 备 注 
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图 9-8 壳 体 底部 翻 孔 模 
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9.5 模 座 设计 
9.5.1 上 模 座 ( 见 图 9-9) 









































































































































L 
а s йй 下 Ёё š q Я 3 š а š 
技术 要 求 
1 材料 ;45 钢 
2. 板 厚 为 (35 士 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.00Smm 。 кез 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 为 0.003mm 。 57. зе ү. Z) 
4. 数 量 : МЕ, V 
图 9-9 上 模 座 (图 9-8 的 件 1) 
9.5.2 下 模 座 ( 见 图 9-10) 
z s 
>=] | 210.00 
| З. > ө е B 160.00 





О СНЕ) 


До 2X937315 
105.00 Ка 0.8 ñ | _ 105.00 
人 | | 1 
Ra 08 
4xd10.01( 定 位 销 孔 ) 
50.00 ° Ф © 50.00 


















































404.00 
440.00Y 








2 板 厚 为 (40 士 00Dmm， 两 面 平行 度 为 0005mm。 Ка 6.3 
ЗАНИ ЕИ ЛЕ О. .003mm。 N N 
图 9-10 下 模 座 (图 9-8 的 件 8) 
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9.6 模板 i 


9.6.1 


ай 


凸 模 固定 板 (ҺЕ 9-11) 


一 
= 
© 
+ 
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сч 








Ка 0.8 














3 Ñ ў x 
。 ue 
140.00 И Ө аон ке а 140.00 
4хФ10.01 Бем Ө) 7 $ = I 

М 8хф14 N 














Су (定位 销 孔 ) 




















113.00 | Д уд 11932910 | \ 113.00 
| X s! 2505001 = \ 1 | 
[4 a 0.8 „Т. 

80.00 _ 80.00 

À 
z х сй [м 





47.00 1 \ | 47.00 
пиа, O 
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1 材料 : 4584. 
2. 板 厚 为 (22 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.008mm。 


3. 主 要 型 孔 采用 中 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 为 0.005mm 。 PTE] 
4 数量 : 1 件 。 Й 
图 9-11 凸 模 固 定 板 (图 9-8 的 件 4) 











9.6.2 5 ( 见 图 9-12) 
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0.00 
32 750 
75.00 




















197.50 
235.00 
282.50 
310.0 


技术 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 533 一 5SHRC 。 
3. 板 厚 为 (22 士 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.00Smm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 中 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.005mm。 Ra 3.2 
( ) 


5. 数 量 : 1 件 。 
49-12 Ж (图 9-8 的 件 7) 
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9.6.3 Яі (ЛЕ 9-13) 


И 1 
































зж (4510, 01)mm, 0.00Smm 。 а 6. 
с i i 005mm 。 ` 
9-13 ТШШ (图 9-8 的 件 9) 
9.6.4 [5 (И 9-14) 





160.00 


135.00 


80.00 





























0.00 
0.00 f 
00ү 
75.00 ү 
155.00 Y 
35.00 ү 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 


2 板 厚 为 (20+0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.008mm。 у Ка 6.3 
ЗАА РЕ T., АПК ВНЕ АВЕО 005. N 
4. 数 量 : 1 

9-14 ПЛАЗ (Е 9-8 的 件 11) 
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9.7 模具 零 部 件 设 计 


9.7.1 翻 孔 凸 模 ( 见 图 9-15) 


9.7.2 顶 杆 ( 见 图 9-16) 


4501512 


























452005 









1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 
60 一 62HRC。 一 
3. 数 量 : 2 件 。 # 








1. 材 料 : Crl2 。 














2. 热 处 理 硬度 为 33 一 SSHRC 。 
3. 数 量 : 2 件 。 
С Е | 
图 9-15” 翻 孔 凸 模 (图 9-8 的 件 3) 图 9-16 顶 杆 (9 9-8 的 件 10) 


9.7.3 模 柄 (Л 9-17) 


C2 Ф40 


А 0.8 




















技术 要 求 : 
- 1. 材 料 : 45 钢 。 
4421090 Ш 2. 数 量 : 1 件 。 











图 9-17 模 柄 (图 9-8 的 件 5) 
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第 10 章 后 板 A 翻 边 模 


制 件 名 称 ; 后 板 A。 
材料 及 板 厚 : SPCD 钢 ，1. 0mm。 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-160 (1600kN ) 。 


10. 1 工艺 分 析 


图 10-1 所 示 为 后 板 A 的 制 件 图 ， 该 制 件 为 带 翻 边 的 盒 形 拉 深 件 ， 是 某 家 用 电器 的 重要 部 件 
之 一 ， 其 外 形 尺寸 为 21mmx251mmx39mm， 拉 深 成形 后 的 高 度 为 31mm、 禽 形 拉 深 单 面 锥 度 为 
10? 、 顶 部 内 圆 角 半径 为 КӘ. Smm、 凸 缘 处 外 圆 角 半 径 为 R5. 0mm。 该 制 件 为 外 观 件 ， 对 表面 质量 














不 作 详 细 解 说 ) 及 翻 边 工艺 。 从 图 中 可 以 看 出 ，4 个 转角 处 的 8 个 圆 角 半径 R4mm 应 按照 拉 深 工 
艺 计 算 制 件 的 展开 尺寸 ， 另 外 4 个 圆 角 半径 RSmm 则 按 普通 翻 边 的 公式 来 计算 展开 尺寸 ， 然 后 将 
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ч. 




















图 10-1 后 板 A 
该 后 板 A 转角 处 形状 较为 复杂 ， 翻 边 后 制 件 留 在 凸 横 上 ， 若 在 制 件 周边 布置 顶 杆 进行 
印 料 ， 会 影响 制 件 外 观 质量 和 尺寸 靖 度 ， 因 此 在 翻 边 及 4 个 转角 处 采用 4 块 顶板 进行 印 料 ， 
该 顶板 还 设置 了 延迟 顶 出 功能 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





10.2 翻 边 毛 坯 尺寸 的 计算 





带 凸 缘 盒 形 件 翻 边 毛坯 尺寸 的 计算 原则 是 : 在 保证 毛坯 体积 与 制 件 体积 相等 的 前 提 下 ， 
应 使 材料 的 分 配 尽 可 能 满足 制 件 图 翻 边 高 度 的 要 求 。 该 制 件 在 计算 展开 尺寸 时 ， 其 直 边 部 分 





可 按 直角 弯曲 的 相关 公式 来 计算 ; 转角 部 分 可 根据 拉 深 和 翻 边 公式 来 计算 ; 再 把 转角 与 直 边 
部 分 连接 在 一 起 即 可 。 本 制 件 按理 论 计算 后 再 结合 Autoform 软件 进行 验证 ， 最 终 得 到 翻 边 
展开 尺寸 ( 见 图 10-2) ， 最 后 在 试 冲 时 进一步 对 翻 边 的 展开 尺寸 进行 修整 。 















































263.66 


















































图 10-2 制 件 翻 边 展开 图 





10.3 模具 总 装 图 设计 


图 10-3 所 示 为 后 板 A 翻 边 模具 总 法 图 。 此 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 模具 采用 四 导 柱 模 架 ， 上 、 下 模 座 均 采 用 45 钢 制作 ， 以 增强 模具 整体 的 刚度 和 稳 
定性 ， 提 高 后 板 翻 边 成 形 的 尺寸 精度 。 

2) 为 确保 制 件 能 准确 的 定位 ， 本 结构 采用 定位 板 6 ЖИЕН 10 作为 制 件 的 粗 定 位 ， 
而 导 正 销 21 作为 制 件 的 精 定位 。 

3) 为 防止 翻 边 时 所 产生 的 侧 向 力 及 确保 上 、 下 模 的 对 准 精 度 ， 本 模具 除 模 架 上 的 导 柱 
导 套 进行 导向 外 ， 还 在 下 模 设 有 挡 块 13 对 翻 边 时 进行 导向 。 挡 块 13 在 设计 时 应 高 出 翻 边 凸 
模 18 约 5mm， 使 翻 边 四 模 先导 入 下 模 ， 再 对 工序 件 进行 翻 边 工作 ， 可 以 防止 翻 边 时 的 侧 向 
力 ,使 翻 边 后 的 尺寸 稳定 性 好 。 

4) 为 方便 翻 边 钼 模 的 加 工 、 维 修 及 降低 模具 制造 成 本 ， 本 结构 翻 边 四 模 2、3、8 由 8 
块 馈 件 馈 拼 而 成 ,分别 四 面 直 边 各 一 块 ， 四 处 转角 各 一 块 ， 各 直 边 馈 块 与 转角 馈 块 间 采 用 连 
接 扣 连接 ， 从 而 确保 了 翻 边 凹 模 2、3、8 组 合 后 的 各 尺寸 精度 。 

5) 从 制 件 图 中 可 以 看 出 ， 该 制 件 为 封闭 式 翻 边 ， 在 外 料 板 (10) 的 作用 下 ， 使 翻 边 后 
的 制 件 紧 短 在 翻 边 凸 模 18 上 ， 常 规 采 用 分 布 在 翻 边 凸 模 周 边 的 圆 形 顶 杆 对 制 件 进行 项 出 ， 
这 样 的 结构 较为 简单 ， 但 该 制 件 要 用 较 大 的 顶 出 力 ， 为 确保 制 件 能 顺利 顶 出 ， 若 在 圆 形 项 杆 
上 设置 较 重 的 弹簧 ， 很 可 能 将 制 件 的 周边 项 出 项 杆 的 印 子 ， 对 于 有 外 观 要求 的 制 件 是 不 允许 
的 。 因 此 ， 该 制 件 在 翻 边 后 采用 顶板 16 对 制 件 进行 项 出 ， 而 该 顶板 设计 为 一 体式 的 ,在 项 
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第 103 后 板 A 翻 边 模 





出 的 工作 位 置 上 加 工 出 次 为 gmm 的 让 位 模 ， 从 而 不 因 顶 板 而 干涉 翻 边 工作 ， 顶 出 时 又 可 起 
到 延迟 作用 ， 确 保 了 项 出 后 的 制 件 边缘 是 平 直 不 变形 的 。 
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22 限 位 柱 45 钢 8 11 s 4 标准 件 
21 导 正 销 CrWMn 4 10 ЖЕ ЕД Crl2MoV 1 
20 АНЖЕ 12 标准 件 9 连接 扣 Crl2MoV 8 
19 ТА 45 钢 4 8 翻 边 四 模 -3 SKD11 4 
18 翻 边 凸 模 Crl2MoV 1 7 弹 得 9 标准 件 
17 下 模 座 45 钢 1 6 定位 板 Cr12 1 
16 顶板 45 钢 1 | 调 质 处 理 |‖ 5 ШЕ Д 45 钢 1 
15 Е 20 | 标准 件 4 БИТ 45 钢 8 标准 件 
14 下 托 板 45 钢 1 3 翻 边 凹 模 -2 SKD11 2 
13 挡 块 Ст12 10 2 翻 边 四 模 -1 SKD11 2 
12 导 柱 4 标准 件 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж 材 料 数量 | 备 注 | 件 号 名 称 M Ж 数量 备 ` 








图 10-3 后 板 A 翻 边 模 


6) 冲压 动作 。 工 作 时 ， 将 前 一 工序 的 工序 件 (后 称 坯 件 ) 放置 在 定位 板 6 上 ， 由 定位 
板 6 和 四 个 导 正 销 21 对 坯 件 进行 定位 ， 上 模 下 行 ， 内 缉 料 板 10 在 弹簧 7 的 弹力 下 与 翻 边 凸 
模 18 将 坏 件 紧 压 。 上 模 继 续 下 行 ， 翻 边 凹 模 的 下 平面 先 将 顶板 16 往 下 压 ， 同 时 翻 边 凹 模 的 
外 侧 首先 导入 下 模 的 挡 块 13 内 ， 接 着 翻 边 凹 模 、 翻 边 凸 模 对 坯 件 进行 翻 边 工 作 。 翻 边 结束 ， 
上 模 回 程 ， 内 件 料 板 10 先 将 制 件 从 翻 边 四 模 内 印 下 ， 上 模 继 续 上 行 ， 顶 板 16 Е 
凸 模 上 的 制 件 项 出 。 
技巧 

° 本 结构 为 四 周 封闭 式 翻 边 ， 翻 边 钙 模 内 采用 内 和 孝 料 板 10 进行 纯 料 ; 而 紧 夭 在 翻 边 凸 
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模 18 上 的 制 件 采用 顶板 16 进行 顶 出 。 从 图 示 中 可 以 看 出 ， 顶 板 16 靠近 内 部 加 工 出 深 为 
8mm 的 让 位 槽 将 已 翻 边 的 制 件 顶 出 ， 其 目的 是 坯 件 在 翻 边 时 不 被 顶板 16 所 和 干涉， 同时 也 能 


对 制 件 起 延迟 顶 出 功能 。 


° 为 防止 翻 边 时 所 产生 的 侧 向 力 ， 本 结构 在 翻 边 和 凹 模 相 对 应 的 下 模 设 置 挡 块 13， 挡 块 


13 除 防止 翻 边 时 的 侧 向 力 外 ， 还 对 上 、 下 模 起 定位 作用 及 顶板 16 的 导向 作用 。 
经 验 


° 为 方便 维修 、 


降低 制造 成 本 及 媚 模 加 工时 释放 出 的 应 力 导 致 叫 模 变形 等 问题 ， 本 结 


ШЖ АЕ 块 镶 拼 合成 的 环形 结构 ， 分 别 为 四 面 直 边 各 一 块 ， 四 处 转角 各 一 块 ， 各 直 边 锐 


块 与 转角 镶 块 间 采 用 连接 扣 连 接 ， 从 而 确保 各 翻 边 凹 模 组 合 后 的 尺寸 精度 。 
10.4 模 座 及 托 板 设计 


10.4.1 Ел 〈 见 图 10-4) 
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то 中 /到 到 名 15 ч а < БЫ 3l т = ае 5 аә Бы 
1. 材 料 :45 钢 。 


2. 板 厚 为 (45 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.008mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 10-4 上 模 座 (图 10-3 的 件 1) 
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не: 


10.4.2 


下 模 座 ( 见 图 10-5) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (55 土 0.01)mm, 两 面 平行 
度 为 0.008mm 。 

3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂 
直 度 为 0.003mm 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


/ Ra6.3 (Z) 





“cle: 


10.4.3 下 托 板 ( 见 图 10-6) 

















484.0 
84.00{ 
748.001 


图 10-6 下 托 板 (图 10-3 的 件 14) 


500.00 
[475.00 





技术 要 求 : 

1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (25 土 0.02)mm, 两 面 
平行 度 为 0.01mm。 

3. 数 量 : 1 件 。 


|25 00 / Ва 6.3 79 
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10.5 模板 设计 
10. 5.1 四 模 垫 板 ( 见 图 10-7) 
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° %Ф 198.50 
145.00 145.00 
138550 138.50 
123.00 123.00 

[| р 116.50 116.50 

8X414 

92.02 | Ф 92.02 
т й] 9 71.16 技术 要 求 ; 
55.50 ° 22212 © 5550 1. 材 料 :45 钢 。 
шы: ⁄ 1 P © P ` 2120 2. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm， 
дш | | = 两 面 平行 度 为 0.008mm 。 
25.00 | 25.00 3. 主要 型 孔 采用 中 走 丝 

| 加 工 ， 垂 直 度 为 0.005mm 。 
0.00, 000 ”4 数量 :1 件 。 

Ë 2) | aasaas 下 = š š š =] s Бю = s а Ra 63 

51 а 2121805 z| = š z “| | š бп a s © (XZ) 

ll чөя 一 = сз ч с с em mn ББА ч лг ра) м 
图 10-7 Шз (Е 10-3 的 件 5) 





冲压 模具 设计 实例 图 解 
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图 10-8 Р (图 10-3 的 件 10) 





10.5.3 定位 板 (Ж 10-9) 
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10-9 定位 板 〈 图 10-3 的 件 6) 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 
3. 板 厚 为 (51 士 0.0D)mm， 两 面 
平行 度 为 0.01mm。 
4. 外 形 采 用 中 走 丝 加 工 ， 对 底面 
的 垂直 度 为 0.001mm 。 
5. 内 型 孔 首 先 采用 CNC 粗 加 
工 ， 热 处 理 后 再 用 CNC 精 加 工 。 
6. 数 量 : 1 件 。 




















技术 要 求 : 

1. 材 料 :Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 533 一 55HRC。 

3. 板 厚 为 31 士 0.01)mm， 两 
面 平行 度 为 0.0lmm。 

4. 所 有 型 面 首先 采用 CNC 粗 加 工 ， 
热处理 后 再 用 CNC 精 加 工 。 

5. 数 量 :1 件 。 


"Sle: 


10.5.4 翻 边 凸 模 


R0.5 


37 土 0.01 


25.00 


( 见 图 10-10) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 :Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 58 一 60HRC 。 

3. 板 厚 (37 土 0.01)mm， 两 面 
平行 度 为 0.01mm。 

4. 外 形 及 定位 销 孔 采用 中 走 
丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 
0.00Smm。 

5. 数 量 :1 件 。 
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图 10-10 # тт (图 10-3 的 件 18) 
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10.5.5 顶板 〈( 见 图 10-11) 
10.6 模具 零 部 件 设计 
10. 6. 1 边 凹 模 -1 ( 见 图 10-12) 
10.6.2 翻 边 凹 模 -2 (М 10-13) 
321.00 = š 12хМ10 5 = 321.00 
303.00 303.00 
290.50 © 290.50 
4XR5.95 8XR4.05 
Ка 1.6 
Ка 0.8 
160.50 Ф 160.50 
4XR30 
30.50 30.50 
18.00 18.00 
0.00 0.00 
技术 要 求 ， = a © sI 


1. 材 料 :45 钢 。 

2. 调 质 处 理 硬度 为 320 — 360HBW. 

3. 异 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 ， 人 台阶 处 采用 CNC 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


/ Ra3.2 


图 10-11 顶板 (图 10-3 的 件 16) 
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图 10-12 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 硬度 为 538 一 6OHRC。 


3. 板 厚 为 (67 土 0.01)mm， 
两 面 平行 度 为 0.005mm 。 

4. 定 位 销 孔 及 连接 扣 槽 采用 
慢 走 丝 加 工 ,其 余 两 面 采 用 
精 磨 加 工 。 

5. 数 量 :2 件 。 


Ө А) 





ЗЛ ШИ -1 (图 10-3 的 件 2) 
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2X%10.01( 定 位 销 孔 ) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 硬度 为 58 一 60HRC 。 

3. 板 厚 为 (67 土 0.01)jmm， 两 
面 平 行 度 为 0.005mm。 

4. 定 位 销 孔 及 连接 扣 横 采用 
慢 走 丝 加 工 ,其 余 两 面 采用 
精 磨 加 工 。 

5. 数 量 :2 件 。 


vay 


边 四 模 -2 (图 10-3 的 件 3) 
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第 10 章 后 板 A 832 





10.6.3 翻 边 凸 模 -3 ( 见 图 10-14) 


10. 6.4 燕尾 连接 扣 ( 见 图 10-15) 





2. 热 处 理 硬度 为 538 一 60HRC 。 

3. 板 厚 为 (67 土 0.01)mm， 两 面 平 
行 度 为 0.005mm。 

4. 连 接 扣 槽 及 工作 型 面 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,其 余 两 面 采用 精 磨 加 工 。 

5. 数 量 :4 件 。 


ЖШ | 
= 技术 要 求 : 
аы 1. 材 料 : SKD11。 | 

三 

© 

+H 

5 











67 士 0.01 














1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 533 一 55SHRC。 
36° 3. 型 面 采用 慢 走 丝 加 工 。 

4. 数 量 :8 件 。 


ty) 


图 10-14 ” 翻 边 四 模 -3 (图 10-3 的 件 8) 图 10-15 连接 扣 (图 10-3 的 件 9) 


























10.6.5 导 正 销 ( 见 图 10-16) 


10.6.6 挡 块 ( 见 图 10-17) 


5.5 -802 











技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 硬 度 为 55 一 58HRC 。 
E. 技术 要 求 : 
шга, 1 .材料 :Cr12 








Ra L6 2 热处理 硬度 为 353 一 55SHRC。 
кол, ЗУМА ИЕ, ЕШ < Ae63 (, /) 
座 ( 见 图 10-5) 槽 孔 紧 配 。 
4. 数 量 :10 件 。 








图 10-16 导 正 销 (图 10-3 的 件 21) 图 10-17 挡 块 (图 10-3 的 件 13) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





10.6.7 限 位 柱 ( 见 图 10-18) 

















图 10-18” 限 位 村 





1 材料 :45 钢 。 ‘x 


2. 数 量 : 8 件 。 


E (图 10-3 的 件 22) 





10. 6.8 下 执 脚 ( 见 图 10-19) 

































































技术 要 求 : 
1 材料: 45 钢 。 


2 .高 为 (100 十 00D)mm， 两 面 平行 度 为 0005mm。 < Ra 65 0) 


3. 数 量 : 4 件 。 





图 10-19 下 垫 脚 (图 10-3 的 件 19) 
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#11 ООЁ, ВЕЛ ЈЕ 


制 件 名 称 ; УКЕ 
材料 及 板 厚 : SPCD 钢 ，1. Отт, 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-45 (450kN ) 。 


11.1 工艺 分 析 





图 11-1 所 示 为 某 家 用 电器 外 壳 ， 制 件 整体 为 一 先 胀 形 再 答 压 工艺 ,整体 形状 复杂 ， 最 
大 外 形 为 835.5” mm， 高 为 (35+0.15) mm， 从 图 中 可 以 看 





-0.4 35.5 0.4 
出 ， 制 件 口 部 和 尾部 直径 均 为 $6(30+0.1)mm， 中 间 形 状 为 凸 26080) ,_ 
出 ,其 直径 为 $35. 50,mm， 厚 度 为 (2.2+0.03)mm， 西 出 下 ко 











端面 到 底 平面 的 尺寸 高 为 (27.8+0.1)mm， 内 口 部 倒 斜 角 为 
0. 7mmx35°, 

该 制 件 是 某 家 用 电器 的 主要 部 件 之 一 ， 原 工艺 采用 7 
副 单 工序 模 (工序 1: 落 料 ; 工序 2: 首次 拉 深 ; 工序 3: 
二 次 拉 深 ; 工序 4: 三 次 拉 深 ; 工序 5: 修 边 ; 工序 6: К 
JÉ; 工序 7: Ж) 及 1 道 车 前 加 工 (加 工 制 件 高 度 及 内 口 
部 倒 角 ) 来 完成 。 

原 工 艺 主 要 有 以 下 两 大 问题 。 
其 一 是 工序 6 冲压 结束 后 ， 用 手工 放置 在 工序 7 上 时 ， 因 这 两 个 工序 的 凸 模 与 工序 件 内 
部 单 面具 有 0.01mm 的 配合 间 院 ， 若 制 件 稍 有 放置 倾斜 ， 导 致 安装 在 凸 模 上 的 活动 导 正 销 难 
以 进入 制 件 的 内 孔径 ， 或 倾斜 的 状态 进入 内 和 孔径， 致使 冲压 出 的 制 件 垂直 度 差 ， 质 量 难 以 保 
证 ， 造 成 废品 率 较 高 。 

其 二 是 冲压 结束 后 ， 车 削 加 工 制 件 高 度 及 内 口 部 倒 角 要 做 专用 的 夹具 ， 加 工 速度 慢 ， 加 工时 
若 稍 有 不 注意 就 会 使 制 件 装 夹 不 到 位 ， 导 致 生产 出 的 制 件 报废 率 高， 产品 质量 稳定 性 差 。 

综合 以 上 两 大 问题 点 及 结合 制 件 的 整体 结构 分 析 ， 该 制 件 在 胀 形成 形 时 ， 凸 模 无 需 橡胶 
棒 或 液压 装置 来 支承 。 那 么 ， 可 将 原 工艺 的 工序 6、 工 序 7 及 机 加 工 车 前 制 件 高 度 与 内 口 部 
倒 角 工序 合并 为 新 工艺 由 一 副 胀 形 、 答 压 及 内 口 部 倒 角 成 形 的 复合 工艺 。 将 后 三 道 工 序 合并 
一 副 复 合 工艺 的 模具 来 成 形 ， 不 但 提高 了 模具 的 难度 ， 而 且 对 工序 5 修 边 模 也 提出 了 更 高 的 
要 求 ， 也 就 是 说 修 边 后 圆 简 形 的 高 度 刚 好 是 后 工序 胀 形 、 铀 压 及 口 部 成 形 后 的 高 度 。 如 高 度 
超出 了 制 件 的 尺寸 公差 ， 那 么 要 调整 前 工序 拉 深 高 度 及 修 边 等 尺寸 。 























图 11-1 外 壳 制 件 






























































11.2 胀 形 工艺 计算 


由 制 件 形状 可 知 ， 其 侧 壁 由 简 形 空心 毛坯 胀 形 而 成 的 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





11.2.1 胀 形 系数 的 计算 

已 知 do=30mm，d,,.=35. 5mm， 代 入 下 式 得 . 

daa 35.5 
K,= 1, оу l 183 
式 中 ”dd 一 一 胀 形 后 的 最 大 直径 (mm) ， 如 图 11-2 所 示 ; 
do 圆 箭 毛 环 胀 形 前 的 直径 (mm), ， 如 图 11-2 所 示 。 

从 相关 资料 查 得 胀 形 极限 系数 为 1. 24， 大 于 制 件 的 实际 极限 系 

数 ， 所 以 可 以 一 次 胀 形成 形 。 


11.2.2 胀 形 前 制 件 原始 长 度 L, 计算 


该 制 件 胀 形 前 后 的 尺寸 相差 较 小 ， 考 虑 到 胀 形 、 铀 压 及 内 口 部 倒 角 成 形 在 一 副 模 具 上 同 
时 进行 ， 因 此 ， 在 计算 胀 形 原始 长 度 时 不 考虑 切 边 余 量 B. 
d. -do = 35. 5-30 _ 























图 11-2 АБК 








= 0.18 
do 30 
取 c=0. 2, 由 几何 关系 得 了 =39. 3mm 
Lo =L(1+ce) 


= 39.3x(1+0.2x0. 18) mm 一 40. 7mm 
式 中 ”万 一 一 毛坯 长 度 (mm), ， 如 图 11-2 所 示 ; 
[一 一 制 件 或 母线 长 度 (mm); 
系数 ， 一 般 取 0.3~0.4， 该 制 件 比较 特殊 ， 因 此 取 0.2; 











c 














d. -do 
2 一 一 胀 形 伸 长 率 ‚ € 4 ° 
0 
根据 以 上 的 计算 绘制 出 制 件 胀 形 前 圆 简 形 的 毛坯 图 如 图 11-3a тәх, ИЕЛЕ, БОК 
及 内 口 部 成 形 在 一 副 模 具 上 同时 进行 ， 因 此 ， $30 $30 








对 简 形 毛坯 尺寸 要 求 较 高 ， 由 以 上 公式 计算 
后 ， 在 实际 试 冲 过 程 中 进一步 调整 得 出 的 毛 
坯 高 度 如 图 11-3b 所 示 。 










40.7+0.05 
40.150.05 








11.3 工序 设计 





а) b) 


以 КАЈ 〈 见 图 11-3b) 进行 
根据 以 上 胀 形 的 毛坯 《 兄 图 11-3b) 进行 113 ” 制 件 胀 形 前 毛坯 图 


计算 后 ， 接 着 用 圆 简 形 胀 形 毛 坏 再 计算 出 各 
工序 的 拉 深 系数 、 拉 深 直径 及 拉 深 高 度 等 数据 ， 绘 制 出 图 11-4 所 示 的 制 件 工 序 图 。 

因 该 制 件 的 年 需求 量 大 ， 为 便于 维修 及 调试 ， 把 首次 拉 深 与 落 毛 坯 分 开 冲 压 。 具 体 冲 压 
成 形 工艺 安排 如 下 : 

工序 1: 一 出 三 连续 模 落 料 ( 落 制 件 拉 深 毛坯 ф76.3тт), ， 如 图 11-4a 所 示 ; 

工序 2: 首次 拉 深 ， 如 图 11-4b 所 示 ; 

工序 3: 第 二 次 拉 深 ， 如 图 11-4c 所 示 ; 
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| 11-4 制 件 工序 图 





工序 4: 第 三 次 拉 深 ， 如 图 11-4d 所 示 ; 
工序 5; 修 边 (该 工序 修 边 后 即 为 胀 形 的 毛坯 ) ， 如 图 11-4e 所 示 ; 
工序 6: ЖЕ. В Лр ТБ ИЖ, HHE 11-4f 所 示 。 


11.4 ЖЖ. Еж ПОЕМА газ іт 


如 图 11-5 所 示 为 胀 形 、 匆 压 及 口 部 成 形 模 具 结 构 。 从 图 11-4 工序 图 可 以 看 出 ， 该 制 件 
的 冲压 需 经 过 落 料 、 三 次 拉 深 、 修 边 及 一 副 胀 形 、 钙 压 和 口 部 成 形 模具 来 完成 。 而 第 6 工序 
胀 形 、 铀 压 及 内 口 部 成 形 复合 工艺 也 是 该 制 件 的 关键 成 形 工序 。 


11.4.1 模具 结构 特点 


1) 本 结构 分 为 上 、 下 模 两 部 分 。 上 模 部 分 由 上 模 座 1、 上 垫 板 5S、 上 四 模 17 及 成 形 凸 
Ж 6 等 零件 组 合 而 成 ; 下 模 部 分 由 下 四 模 9、 下 垫 板 1$ 、 下 模 座 11、 下 垫 脚 12 及 下 托 板 14 
等 零件 组 合 而 成 。 

2) 本 模具 上 、 下 凹 模 未 设置 小 导 柱 导向 ， 只 有 设置 销 钉 与 上 、 下 模 座 及 垫 板 对 准 ， 那 
么 上 、 下 模 的 对 准 精度 是 完全 依靠 两 套 $25mm 的 滑动 导 柱 、 导 套 进行 导向 。 

3) 为 确保 模具 的 闭合 高 度 及 下 模 顶 出 弹 答 有 足够 的 压缩 量 ， 本 模具 在 下 模 座 11 的 底 
下 设置 下 垫 脚 12 及 下 托 板 14， 在 下 托 板 对 应 的 位 置 上 铣 出 $32mm Ў Smm 的 弹簧 孔 ， 防 止 
弹簧 在 压缩 过 程 中 倾斜 现象 。 

4) 为 方便 毛坯 定位 ,模具 敞开 时 ， 本 结构 顶 出 器 10 的 上 平面 低 于 下 四 模 9 的 上 平面 
6.9mm。 若 上 模 部 分 采用 弹性 推 件 装置 对 制 件 来 卸 料 ， 那 么 会 导致 成 形 后 的 制 件 卡 在 止 模 内 。 因 
此 ， 本 结构 上 模 部 分 利用 安装 在 压力 机 上 的 打 杆 务 料 ， 开 模 时 ， 在 项 出 器 10 Jj ë B 38 JJ 
下 ， 将 制 件 紧 短 在 成 形 凸 模 上 ， 利 用 活动 导 正 销 8、 推 杆 3 接触 到 压力 机 上 的 打 杆 出 件 。 
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т 3 
. 
1 4 5 
Г, 
18 П | | Ө 
Š 7 
17 
8 
16 Š | | " 
15 10 
Pam 
г! 1 
u lil 和 
N a 
| t | 
| ў | 下 7 
Ni n 
МИТ: = 
ү Г { | 
| | k= 
14 13 I I Ш 
а) b) 
18 导 套 2 标准 件 9 КШ SKD11 1 
17 КШ SKD11 1 8 活动 导 正 销 Crl2MoV 1 
16 导 柱 2 标准 件 7 垫圈 CrWMn 1 标准 件 
15 下 热 板 Cr12 1 6 成 形 凸 模 SKD11 1 
14 下 托 板 45 钢 1 5 上 热 板 Ст12 1 
13 Йй ЖЕТИ 45 钢 1 4 防 转 销 1 标准 件 
12 下 垫 脚 45 钢 2 3 推 杆 45 钢 1 
11 下 模 座 45 钢 1 2 模板 45 钢 1 
10 顶 出 器 CrWMn 1 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж 材 料 数量 | 备 注 | 件 号 名 称 材 料 数量 备 注 









































图 11-5 胀 形 、 铂 压 及 口 部 成 形 模具 总 装 图 
а) 模具 总 装 图 b) 模具 运动 过 程 图 
5) 本 结构 除 在 下 凹 模 上 设计 对 毛坯 进行 定位 以 外 ， 同 时 也 在 成 形 凸 模 头 部 设计 了 活动 
导 正 销 8 作为 毛坯 的 精 定位 ， 其 外 径 比 成 形 凸 模 头 部 的 外 径 单 面 小 0.02mm 左右 。 


11. 4.2 模具 工作 过 程 


工作 时 ， 将 前 一 工序 〈 工 序 5 修 边 后 ， 下 称 毛 坯 ) 的 工序 件 放 入 下 四 模 9 的 孔 内 ， 上 
模 下 行 ， 成 形 凸 模 6 首先 进入 毛坯 内 孔径， 接着 毛 坏 上 部 分 进入 凸 模 6 Б ЕШ 17 之 间 ， 
并 在 凸 模 6 台阶 的 作用 下 压 着 毛坯 端口 向 下 运动 ， 当 毛坯 的 上 下 端面 与 上 下 模 刚性 接触 时 ， 
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上 模 随 压力 机 滑 块 继续 向 下 的 同时 ， 由 上 冲模 17 ЖП F IE 9 将 制 件 胀 形 〈 见 图 11-5b 模具 
运动 过 程 图 ， 由 图 1 压 成 图 卫 的 过 程 ， 这 时 内 口 部 斜 角 已 预 成 形 出 ); 上 模 继 续 下 行 ， 在 成 
Жө, ЕШ 17 及 下 四 模 9 的 作用 下 ， 由 上 胀 形 转 为 向 压 ， 铀 压 结束 再 整形 口 部 0. 7mmx 
35° 的 斜 角 ( 见 图 11-5b 模具 运动 过 程 图 ， 由 图 工 压 成 图 五 的 过 程 )。 模 具 回 程 ， 在 顶 出 器 
10 及 弹簧 的 弹力 下 ， 将 成 形 结束 的 制 件 基 籍 在 成 形 凸 模 6 及 活动 导 正 销 8 上 ， 模 具 回 到 上 
止 点 时 ， 利 用 活动 导 正 销 8、 推 杆 3 接触 到 压力 机 上 的 打 杆 出 件 。 
技巧 

e 将 原 工艺 采用 7 副 单 工序 模 及 ] 道 车 衣 加 工 ， 改 为 新 工艺 的 6 副 单 工序 模具 来 冲压 。 
上 模 下 行 ， 首 先 对 毛坯 进行 胀 形 ; 上 模 继续 下 行 ， 由 胀 形 转 为 匆 压 ; 匆 压 结束 再 对 制 件 进行 
整形 口 部 0. 7mmx35° 6 4) 8 

° 本 结构 上 模 部 分 利用 安装 在 压力 机 上 的 打 杆 印 料 ， 在 顶 出 器 10 及 弹簧 的 弹力 下 ， 将 

件 紧 籍 在 成 形 凸 模 上 ， 再 利用 活动 导 正 销 8、 推 杆 3 接触 到 压力 机 上 的 打 杆 出 件 。 可 以 避 
о. Ж ж} t] 9-8 pJ ж Е ДЕ Т] Ж А 

经 验 

° 本 模具 的 顶 出 器 10 63 ЕРЕК T F 0] 9 的 上 平面 6.9mm， 能 很 好 地 给 毛坯 定位 。 

° 本 结构 除 在 下 钙 模 上 设计 对 毛坯 进行 定位 以 外 ， 同 时 也 在 成 形 凸 模 头 部 设计 了 活动 
导 正 销 8 作为 毛坯 的 精 定位 ， 其 外 径 比 成 形 凸 模 头 部 的 外 径 单 面 小 0.02mm 左右 。 


























11.5 模 座 及 托 板 设计 


11.5.1 上 模 座 ( 见 图 11-6) 


j 










30+0.01 


Ш 
п 



































4XR50 j 
° 3X911 
4020 ú 1917115 
2543810 ( 导 套 孔 ) 
2XR36 60° 了 98 
os Ni ФОС Ан) 
FA NL МУ Ral.6\| 
| = 
! ш 
$ 1 / 
Ф84 М x”. 
р 60 技术 要 求 : 
Ra 0.8 © 1. 材 料 :45 钢 。 
2 . 板 厚 为 (30 士 0.01)mm ， 
3X910.01( 定 位 销 孔 ) о А 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底 
面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
ҮЗ 4. 数 量 : 1 件 。 











图 11-6 上 模 座 (图 11-5 的 件 1) 
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11.5.2 ТЕЛ (PLE 11-7) 


35 士 0.01 








2 义 R36 


Ка 0.8 
22570"! = 















技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (35 土 0.01)mm, 两 面 平 
行 度 为 0.005mm 。 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 
为 0.003mm 。 


= = 4 数量 : 1 件 。 


























图 11-7 下 模 座 (图 11-5 的 件 11) 


11.5.3 下 托 板 ( 见 图 11-8) 














1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (20 圭 0.01)mm， 
两 面 平行 度 为 0.005mm 。 

3. 数 量 : 1 件 。 


/ Ra 6.3 су 

















图 11-8 下 托 板 (图 11-5 的 件 14) 
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11.6 模板 设计 


11.6.1 上 执 板 ( 见 图 11-9) 





ШЕЛ ZZ 












技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC。 

3. 外 形 采 用 车 削 加 工 , 定 位 销 孔 采用 中 走 丝 加 工 。 
к аксын 
5. 数 量 : И, 


3XB10.01( 定 位 销 孔 ) N s: ` 
图 11-9 上 垫 板 (图 11-5 的 件 5) 
11.6.2 ЕМА (010 11-10) 
























































处 3xg%10.01( 定 位 销 孔 ) 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 — 62HRC。 

3. 外 形 采用 车 削 加 工 ， 定 位 销 孔 采用 中 走 丝 加 工 ; 
中 间 型 孔 采 用 精 磨 加 工 后 进行 镜面 抛光 处 理 。 
02000), 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

E: ° 


/ Ra6.3 М 
图 11-10 БШ Ж  ( 11-5 的 件 17) 
‚ 225. 
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11.6.3 下 四 模 ( 见 图 11-11) 
11.6.4 下 垫 板 ( 见 图 11-12) 


Ф(35.5+ 0.01) 





А 





















48+ 0.01 




















技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 


(A ° 
У | 
人 7 3xdl0.01 
2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC 。 


3. 外 形 采用 车 削 加 工 ， 定 位 销 孔 采用 中 走 丝 加 工 ; 














中 间 型 孔 采 用 精 磨 加 工 后 进行 镜面 抛光 处 理 。 
ада 48 0.01, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 РА Ка 6.3 ( „Л 


5 数量 :1 件 。 
图 11-11 下 四 模 (图 11-5 的 件 9) 


11.7 模具 零 部 件 设 计 


11.7.1 成 形 凸 模 ( 见 图 11-13) 
11.7.2 活动 导 正 销 (| 11-14) 


Ф36 



























50.90.01 





о? 
+0.0 
Ф12-+0.04 



































1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 

60 一 62HRC。 
3. 数 量 :1 件 。 


图 11-13 成 形 凸 模 (图 11-5 的 件 6) 
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1. 材 料 : Cr12。 

2. 外 形 及 中 间 孔 采用 
车 前 加 工 ， 定 位 销 
孔 采 用 中 走 丝 加 工 。 

3. 板 厚 (22 土 0.01)mm， 
两 面 平行 度 为 0.005mm。 

4 数量 : ТЕ, 


图 11-12 下 热 板 (图 11-5 的 件 15) 





212003 

















| M4 





























术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 
60 ~ 62HRC。 
3. 数 量 :1 件 。 


i 


图 11-14 活动 导 正 销 (图 11-5 的 件 8) 
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11.7.3 垫圈 ( 见 图 11-15) 


11.7.4 项 出 器 (01411-16) 








1. 材 料 : CrWMn。 


2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 Ra 6.3 
3 数量 ; ! 件 。 V м 
Р 11-15 垫圈 (图 11-5 的 件 7) 


11.7.5 ЈЕ ( 见 图 11-17) 


11.7.6 模板 (Ж 11-18) 


9(13 士 0.02) 


























图 11-17 弹簧 顶 杆 〈 图 11-5 的 件 13) 


C2 





B30.03 


Ra 0.8 


41.1 土 0.01 


2х0.5 











Ф33 
1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 


3. 数 量 : 1 件 。 


"A 


图 11-16 项 出 器 〈 图 11-5 的 件 10) 


























+0.025 
Ф42 +0.009 




















11-18 模板 (图 11-5 的 件 2) 
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11.7.7 推 杆 〈 见 图 11-19) 


11.7.8 下 垫 脚 ( LES] 11-20) 


/Ка 1.6 





























и 
1. 材 料 :4 
2. шик Sis, 


жж, кш. 
Ra32 1. 材 料 :45 钢 。 д Ва 6.3 
57 ки р шш, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 a 6. М 


图 11-19 ЖЕ (图 11-5 的 件 图 11-20 下 垫 脚 (图 11-5 的 件 12) 




















чә 
— 





11.8 实际 生产 验证 


本 模具 安装 在 公称 压力 为 450kN 的 开 式 压力 机 上 进行 试 冲 。 试 冲 结果 表明 ， 将 旧 工 艺 
的 胀 形 、 匆 压 及 车 削 等 3 个 工序 ， 改 为 胀 形 、 徽 压 及 内 口 部 成 形 的 复合 工艺 是 可 行 的 ， 不 但 
减少 了 制 件 的 废品 率 ， 而 且 明 显 提 高 了 生产 效率 。 试 冲 后 的 实物 如 图 11-21 所 示 。 








图 11-21 试 冲 后 的 实物 
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Я 12% НЯНГ 


制 件 名 称 ; “ЖШ. 
材料 及 板 厚 : 08 钢 ，1. От, 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-45 (450kN)。 


12.1 工艺 分 析 


图 12-1 所 示 为 某 气 片 ， 对 表面 质量 要 求 严 格 ， 表 面 划 伤 、 划 痕 不 能 有 手感 ， 不 允许 有 
皱 折 等 现象 。 该 制 件 是 一 个 典型 带 底 的 圆 简 形 缩 口 件 ， 最 大 外 径 为 6500,,mm， 口 部 直径 
为 435mm， 高 为 8lmm。 最 大 外 径 $50mm 与 口 部 $35mm 之 间 采 用 25° 的 斜 度 过 渡 ， 其 中 制 
件 简 身 部 分 高 为 60omm， 除 此 之 外 ， 其 余部 分 由 缩 口 工艺 冲压 而 成 。 经 分 析 ， 该 制 件 由 直径 
50mm 的 圆 简 形 空心 件 作为 缩 口 的 毛坯 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 制 件 口 部 平 齐 ， 那 么 在 缩 口 即 























将 结束 时 ， 利 用 项 出 器 的 台阶 部 分 将 口 部 整形 ， 使 冲压 出 的 制 件 的 口 部 达到 平 齐 的 要 求 。 


Ф(35+0.1) 











ho 














44А ЛЛ 

















ф50—0.оз 


图 12-1 气 瓶 制 件 图 图 12-2 缩 口 毛坯 计算 图 





12.2 缩 口 工艺 计算 


由 制 件 形状 可 知 ， 该 制 件 是 由 简 形 空心 毛坯 缩 口 而 成 的 。 
12.2.1 缩 口 系数 的 计算 


缩 口 的 最 大 变形 程度 用 极限 缩 口 系数 天, 来 表示 。 极 限 缩 口 系数 的 大 小 主要 与 材料 性 质 、 材 
‚ 2290. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





料 厚 度 、 坯 料 的 表面 质量 及 缩 口 模具 的 形状 有 关 。 表 12-1 为 各 种 材料 的 平均 缩 口 系数 。 当 制 件 的 
缩 口 系数 小 于 极限 缩 口 系数 时 ， 制 件 要 通过 多 道 缩 口 达到 尺寸 要 求 。 在 多 道 缩 口 工序 中 ， 第 一 道 
工序 采用 比 平 均值 Ke 小 10% 的 缩 口 系数 ， 以 后 各 道 工序 采用 比 平 均值 大 5%~10% 的 缩 口 系数 。 
已 知 d=34mm，do=49mm， 代 入 下 式 得 : 
Жз е ыы 
9 
Ж d 一 一 缩 口 后 制 件 的 中 心 线 直 径 (mm), ， 如 图 12-2 所 示 ; 
do 一 一 缩 口 前 制 件 的 中 心 线 直 径 (mm) 如 图 12-2 所 示 。 
因为 该 制 件 是 有 底 的 缩 口 件 ， 所 以 只 能 采用 外 支承 方式 的 缩 口 模具 结构 形式 。 查 表 
12-1， 平 均 缩 口 系数 Ksp =0.55~0.60， 因 为 K.>Ksp， 所 以 该 制 件 可 以 一 次 缩 口 成 形 。 
表 12-1 各 种 材料 的 平均 缩 口 系数 Кор 




































































чы 模具 形成 
ш 无 支承 外 部 支承 内 部 支承 
软 钢 0.70-0. 75 0. 55-0. 60 0. 30-0. 35 
黄 铜 0. 65~0.70 0. 50~ 0. 55 0.27~0.32 
铝 0. 68~0.72 0. 53~0. 57 0.27-0.32 
硬 铝 (退火 ) 0. 75~0. 80 0. 60~0. 63 0.35~0. 40 
А (К) 0. 75-0. 80 0. 68-0. 72 0. 40-0. 43 
注 : 1. 外 部 支承 指 外 径 夹 紧 支 承 。 
2. 内 部 支承 指 内 孔 用 心 轴 支承 。 








12.2.2 缩 口 前 毛坯 高 度 计 算 
图 12-1 所 示 为 直 口 缩 口 形式 ， 其 缩 口 前 毛坯 高 度 h 由 下 式 计算 (公式 字母 对 应 图 12-2 


缩 口 毛坯 计算 图 ): 
ГА do-d d 
h = (1-1.05)| hi +h, |—+——— = 
0=( 小 2 d, 8dosino 1+ 1 


ЖЕ 2. 
=(1-1.05) 0 ы s 288 1+ 4 а 
49 8x49sin25° 34 


== (80. 2—84. 2) тт 
毛坯 高 度 h 实 取 83. Smm。 





12.3 工序 设计 





设计 该 制 件 的 工序 图 时 ， 首 先 要 计算 出 制 件 缩 口 的 毛坯 尺寸 ( 缩 口 的 毛坯 尺寸 为 圆 简 
形 空心 件 ) ， 接 着 以 缩 口 的 毛坯 尺寸 再 计算 出 圆 简 形 拉 深 件 的 毛坯 尺寸 ， 最 后 计算 出 各 工序 
的 拉 深 系数 、 拉 深 直 径 及 拉 深 高 度 等 数据 ， 绘 制 出 图 12-3 所 示 的 制 件 工 序 图 ， 具体 冲压 成 
形 工艺 安排 如 下 : 

工序 1: 连续 模 落 料 ( 落 制 件 拉 深 毛 坯 $138. Smm) ， 如 图 12-3a 所 示 ; 

工序 2: 首次 拉 深 ， 如 图 12-3b 所 示 ; 

工序 3: 第 二 次 拉 深 ， 如 图 12-3c 所 示 ; 
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工序 4: 第 三 次 拉 深 ， 如 图 12-3d 所 示 ; 

工序 5: 整形 ， 将 前 一 工序 凸 缘 处 R2. 16mm 整形 到 КО. 5mm， 如 图 12-3e ТУХ; 
工序 6: 修 边 〈 该 工序 修 边 后 即 为 缩 口 的 毛坯) ， 如 图 12-3f 所 示 ; 

工序 7: 缩 口 及 口 部 平面 、 端 面 整形 ， 如 图 12-3g 所 示 。 









































$59 
га Ф138.5 Ф77.5 
-\| | 1р ид 
| a | | | 
S | у | © 
Й. 9 
b) c) 
Ф57 
Ф50 Ф50 
pa 22. = 
„= | | т 
& 
е) 
Ф35 
25° 
5 
e 
[97 
тана 
Ф50-0.03 














в) 
图 12-3 ЕТ 








124 缩 口 模具 总 装 图 设计 








图 12-4 所 示 为 缩 口 模具 总 装 图 ， 也 是 该 制 件 的 关键 工序 。 
12.4.1 模具 结构 特点 


1) 本 结构 由 上 、 下 模 两 部 分 组 成 。 上 模 部 分 由 上 模 座 1、 上 垫 板 2、 推 杆 4、 模 柄 5. 
人 带 内 世子 顶 出 器 6 及 缩 口 凹 模 17 等 零件 组 成 ; 下 模 部 分 由 外 文 承 套 7、 垫 柱 8、 下 模 座 9、 
顶板 10 、 橡 胶 11、 底 板 12 及 螺杆 等 零件 组 成 。 

2) 本 结构 上 模 部 分 的 缩 口 凹 模 17 与 上 模 座 1 采用 销 钉 定位 ， 螺 钉 紧 团 ; 下 模 部 分 的 下 
模 座 与 垫 柱 是 依靠 垫 柱 8 的 外 形 与 下 模 座 9 上 加 工 出 直径 $130mm、 深 5mm 的 型 孔 定 位 。 而 
上 、 下 模 对 准 精度 是 完全 依靠 两 套 $25mm 的 滑动 导 柱 、 导 套 进 行 导向 定位 。 

3) 为 确保 整个 缩 口 过 程 能 得 到 很 好 的 支承 定位 ， 在 缩 口 过 程 中 采用 外 支承 套 7 支承 定 
位 ， 外 支承 套 7 设计 成 滑动 式 。 在 缩 口 前 ， 利 用 强 有 力 的 橡胶 11 将 外 支承 套 7 顶 起 ,使 外 
支承 套 7 的 上 平面 与 缩 口 凹 模 17 的 下 平面 紧 贴 ， 随 着 上 模 的 继续 下 行 ， 对 坯 件 进行 缩 口 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 



























































































































































































































































































































4 
1 2 3 з 
Й | 
18—— 1. 
0 一 | | а 部 放大 图 
A 7 z 
м! | 7 —.. 
ў Z |l А 8 
1 == 9 
15 : 
RN 
ОД] 
14 
18 导 套 2 标准 从 9 下 模 座 45 钢 1 
17 缩 口 止 模 SKD11 1 8 垫 柱 Crl2MoV 1 
16 导 柱 2 标准 伯 7 外 支承 套 Crl12MoV 1 
15 印 料 螺钉 3 标准 伯 6 ДД ТЇЙ SKD11 1 
14 FF 45 钢 1 5 模 柄 45 钢 1 
13 ЖБ} 2 标准 从 4 推 杆 45 钢 1 
12 底板 45 钢 1 3 防 转 销 1 标准 件 
11 橡胶 1 2 上 垫 板 Cr12 1 
10 顶板 45 钢 1 1 上 模 座 45 钢 1 
件 号 名 Ж 材 料 数量 | 备 H | 件 号 名 Ж 材 料 数量 备 注 



























































图 12-4 缩 口 模具 总 装 图 设计 








12. 4.2 模具 工作 过 程 


工作 时 ， 将 前 一 工序 〈 第 6 工序 修 边 后 ， 下 称 坯 件 ) 的 工序 件 开口 朝 上 ， 放 和 外 支承 
套 7 的 型 孔 内 ( 坯 件 放 入 之 后 要 低 于 外 支承 套 7 的 上 平面 )， 由 外 支承 套 7 与 垫 柱 8 支承 。 
上 模 下 行 ， 首 先 外 支承 套 7 的 上 平面 紧 贴 着 缩 口 凹 模 17 的 下 平面 ， 上 模 继 续 下 行 ， 在 缩 口 
凹 模 17 的 作用 下 将 坯 件 进行 缩 口 ， 这 时 ， 外 支承 套 7 也 跟随 着 上 模 下 行 。 当 25* 和 斜面 缩 口 即 
将 结束 时 ， 上 模 继 续 下 行 ， 在 带 内 世子 顶 出 器 6 头 部 的 作用 下 ， 迫 使 缩 口 后 多 余 的 材料 向 带 
内 忆 子 项 出 器 6 与 缩 口 凹 模 17 间 流 动 ， 这 时 ， 开 始 成 形 出 口 部 的 $35mm 高 Smm 的 简 形 尺 
二， 缩 口 即将 结束 时 ， 利 用 带 内 世子 项 出 器 6 台阶 的 平面 将 已 缩 口 口 部 端面 略 有 高 低 不 平 的 
尺寸 进行 铂 压 整 平 ， 使 成 形 出 的 制 件 口 部 平 齐 。 模 具 回 程 ， 制 件 紧 蒜 在 带 内 发 子 顶 出 器 6 与 
缩 口 凹 模 17 间 ， 同 时 外 支承 套 7 在 顶板 11 及 橡胶 10 的 顶 力 下 复位 。 上 模 继 续 上 行 ， 在 带 
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Wes DUH 48 6 及 推 杆 4 接触 到 压力 机 上 的 打 杆 出 件 。 
技巧 

° 本 结构 中 的 外 支承 套 7 设计 成 滑动 式 ， 外 支承 套 7 在 顶 出 的 状态 ， 坯 件 应 低 于 外 支 
承 套 7 的 上 平面 ， 其 目的 是 确保 整个 缩 口 过 程 中 将 坯 件 的 外 形 有 效 的 得 到 支承 ， 从 而 保证 了 
因 缩 口 而 导致 制 件 的 局 部 位 置 变形 或 出 现 其 他 的 质量 问题 

° 本 结构 在 缩 口 接 将 结束 时 ， 利用 带 内 芯 子 顶 出 器 6 中 的 台阶 处 平面 ， 将 已 缩 口 后 口 
部 略 有 高 低 不 平 的 尺寸 进行 铂 压 整 平 ， 使 成 形 出 的 制 件 口 部 外 径 尺 寸 及 端面 的 平整 度 能 符合 
图 面 和 装配 要 求 。 
经 验 

e 缩 口 凹 模 17 工作 部 分 的 表面 粗糙 度 Ra 0 0. 4р, 

° 本 结构 在 热 柱 8 的 上 平面 周边 (与 制 件 底部 的 接触 面 ) 制作 成 与 制 件 底部 的 外 圆 角 
半径 尺 配 合 的 圆 陶 (Л.А 12-44 部 放大 图 ) ， 否 则 在 缩 口 的 受 力 及 匆 压 下 导致 制 件 底 部 的 
角 处 民 角 变 小 或 变 为 大 小 不 一 ， 影 响 制 件 质量 。 


12.5 模 座 设计 


12.5.1 Ер ( 见 图 12-5) 
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( 导 套 孔 ) 
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3хФ10.01 
(定位 销 孔 ) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 

3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 Ra6s 

4. 数 量 : 1 件 。 т ЫШ ` 


图 12-5 上 模 座 (图 12-4 的 件 1) 
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12.5.2 


"bee 


12.6 


12. 6.1 


40+0.01 


下 模 座 ( 见 图 12-6) 


模板 设计 


上 垫 板 ( 见 图 12-7) 


С ЛЛК 
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1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (40 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-6 下 模 座 (图 12-4 的 件 9) 
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1. 材 料 : Сг12, 


3. 外 形 采 用 车 削 加 工 , 定 位 销 孔 采用 中 走 丝 加 工 。 
4. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-7 上 垫 板 (图 12-4 的 件 2) 
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12.6.2 缩 口 止 模 (Л 12-8) 


12.6.3 外 支承 套 ( 见 图 12-9) 
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3X910.01( 定 位 销 孔 ) 

技术 要 求 : | 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采 用 车 削 加 工 ， 定 位 销 孔 采用 中 走 丝 加 工 ， 

中 间 型 孔 采用 精 磨 各 工 后 进行 镜面 所 光 处 理 。” < Кабз (、/ 
4. 板 厚 为 (48 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-8 яо (Р 12-4 的 件 17) 











4501003 







技术 要 求 : i 
1. 材 料 : Сг12МоУ 。 
2. 热 处 理 硬 度 为 33 一 SSHRC 。 


3. 外 形 采 用 车 前 加 工 ， 定 位 销 孔 采用 中 走 丝 加 工 ， тез 

中 间 型 孔 采用 中 直 丝 加 工 后 再 进行 镜面 抛光 处 理 。 у у 
4. 板 厚 为 (48 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

5. 数 量 : 1 件 。 





图 12-9 外 支承 套 (图 12-4 的 件 7) 
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12. 6. 4 


12.6.5 


垫 柱 ( 见 图 12-10) 


顶板 、 底 板 〈 见 图 12-11) 



























































技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 533 一 553HRC。 Ra 63 

3. 外 形 及 上 平面 RB3mm 圆 弧 处 采用 车 前 粗 ”7 (Z) 
加 工 ， 待 热处理 后 再 用 精 磨 加 工 。 м! 


4. 板 厚 为 (23 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


Ра 19-10 热 柱 (区 тод 的 件 Ял 


18+0.01 





图 12-11 





Ra 1.6 
Ra 1.6 

Ф110 

218 
КЕ 
1. 材 料 :45 钢 。 
2 外 形 及 中 间 孔 采用 车 前 加 工 。 < 人 53 (、/ 
3. 数 量 : 2 件 。 


顶板 、 底 板 (图 12-4 的 件 10、12) 
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12.7 模具 零 部 件 设计 


12.7.1 螺杆 ( 见 图 12-12) 


12.7.2 推 杆 ( 见 图 12-13) 


M12 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 1 件 。 


ш м 


图 12-12 螺杆 (图 12-4 的 件 14) 








12.7.3 тыл Лаа ( Л 12-14) 


12.7.4 模 柄 (Ж 12-15) 
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1. 材 料 : SKD11。 





数量 : 1 件 。 


Z= 


图 12-14 带 内 世子 顶 出 器 (图 12-4 的 件 6) 














Ra 1.6 


2 a 度 为 60~62HRC。 


/ Ка 1.6 


1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 热 处 理 硬度 为 40~~45HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 12-13 推 杆 〈 图 12-4 的 件 4) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 1 件 。 


12-15 模 柄 (图 12-4 的 件 5) 
. 237. 


第 5 篇 多 工 位 级 进 模 


第 13 各 疝 速 列车 零件 安 效 板 多 工 位 级 进 模 


制 件 名 称 : 高 速 列 车 零件 安装 板 。 
材料 及 板 厚 : DC03 (欧盟 有 牌号) 钢 ，2. 0mm。 
所 用 冲压 设备 : 闭 式 双 点 高 精密 压力 机 J75G-200 (2000kN ) 。 





13. 1 工艺 分 析 


图 13-1 所 示 为 高 速 列车 中 的 某 个 零件 安装 板 ， 材料 为 DC03 钢 (相当 于 JIS 标准 的 
SPCD) ， 料 厚 为 2. 0mm， 年 产量 大 。 制 件 总 体形 状 简 单 ， 尺 寸 要 求 并 不 高 ， 但 成 形 工艺 复 
杂 。 从 图 13-1 可 以 看 出 , 该 制 件 总 体 为 不 规则 的 “Z” 字 形 结 构 ， 外 形 尺 寸 长 为 
275. 32mm 、 宽 为 112. 59mm、 高 为 29.43mm， 内 形 由 1 个 23. 5mmx20.2mm 的 方 孔 ，1 个 
18.7mmx13. 5mm 的 方 孔 ，1 个 $15. Smm 的 圆 孔 和 1 个 12.2mmx8.2mm 的 腰 形 孔 组 成 ， 为 
增加 制 件 弯曲 处 的 强度 ， 在 制 件 的 中 间 设 有 一 条 加 强 肋 。 从 制 件 整体 结构 分 析 ， 需 经 过 冲 
孔 、 成 形 及 冲 切 载体 等 工序 来 完成 。 






























































图 13-1 高 速 列车 零件 安装 板 
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该 制 件 的 成 形 工艺 不 规则 ， 在 模具 设计 时 ， 按 公式 计算 展开 ， 展开 出 的 外 形 尺寸 难以 符 
合 制 件 外 形 的 要 求 ， 因 此 用 Dynaform 的 软件 利用 网 格 划 分 的 方式 进行 分 析 和 计算 展开 ， 展 
开 后 外 形 如 图 13-2 所 示 。 
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图 13-2” 制 件 展开 图 


根据 对 图 13-1 的 分 析 在 制 件 的 外 形 、 尺 寸 、 精 度 及 材料 均 符合 冲压 工艺 要 求 的 前 提 下 ， 
提出 以 下 3 种 冲压 方案 : 

方案 1: 采用 4 副 单 工序 模 进 行 冲压 。 工 序 : ТРО Ж ЕЛ, ЇЇ 1 个 23. 5mm x 
20. 2mm 的 方 孔 、1 个 $815. 5mm 的 圆 孔 、1 个 12. 2mmx8. 2mm 的 腰 形 孔 及 冲 切 外 形 部 分 
废料 ; 工序 @ 冲 1 个 18. 7mmx13. Smm 的 方 孔 及 剩余 的 外 形 废料 ; 工序 @ 为 预 成 形 ; 工序 
@ 为 成 形 。 

方案 2: 采用 一 副 压 肋 、 冲 孔 及 落 料 的 多 工 位 级 进 模 和 2 副 单 工序 模 进 行 冲 压 。 工 序 . 
工序 人 为 一 副 多 工 位 级 进 模 〈 压 肋 ， 冲 出 圆 孔 、 方 孔 和 腰 形 孔 ) ;工序 @) 为 预 成 形 ; 工序 @) 
为 成 形 。 

方案 3: 采用 一 副 多 工 位 级 进 模 完 成 整个 制 件 的 冲压 工序 (其 冲压 工艺 需 经 过 冲 孔 、 压 
肋 、 成 形 及 冲 切 载体 等 工序 来 完成 ) 。 

方案 1 的 难点 为 : 中 制 件 的 定位 次 数 多 ， 导 致 冲压 后 的 制 件 外 形 不 稳定 ; @ 所 需 模具 多 
( 需 经 过 4 副 单 工序 模 进 行 冲压 ) ， 设 备 利用 率 低 ， 占 用 人 工 成 本 高 ; @@ 生 产 率 低 ， 废 品 率 
高 。 方 案 2 在 设备 利用 率 、 生 产 率 及 废品 率 等 比方 案 1 有 所 改善 ， 但 还 是 满足 不 了 大 批量 生 
产 。 方 案 3 可 以 弥补 方案 1 和 方案 2 的 缺点 ， 但 增加 了 模具 的 复杂 程度 。 

综合 上 述 的 分 析 ， 方案 3 用 一 副 多 工 位 级 进 模 在 一 台 压 力 机 上 完成 整个 制 件 的 冲压 、 成 
形 等 工序 ， 可 以 解决 方案 1 和 方案 2 所 产生 的 难点 ， 保 证 产量 的 同时 还 可 以 确保 生产 的 安全 
性 ， 降 低 工 人 的 劳动 力 和 生产 成 本 。 























13.2 排 样 设计 


该 制 件 的 排 样 设 计 主 要 应 考虑 以 下 几 点 : 
1) 如 何 优化 制 件 的 排 样 工艺 ， 尽 量 按 少 废料 的 排 样 方式 ， 以 提高 材料 的 利用 率 ， 降 低 
· 239. 
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制 件 的 成 本 。 

2) 如 何 使 设计 出 的 模具 便于 维修 。 

3) 如 何 防止 制 件 成 形 时 产生 的 侧 向 力 。 

4) 如 何 使 设计 出 的 模具 有 足够 的 强度 和 刚度 。 

5) 将 复杂 的 形 孔 分 解 若 干 个 简单 的 孔 形 ， 并 分 成 几 个 工 位 进行 冲 裁 ， 尽 量 使 模具 制造 
简单 化 和 长 寿命 。 

综合 以 上 5 点 分 析 并 结合 制 件 展开 的 形状 给 出 排 样 方案 ， 排 样 采用 单 排 排列 方式 较 合 
理 ， 共 分 为 9 个 工 位 来 完成 〈 见 图 13-3) ， 具 体 工 位 安排 如 下 : 

ТА): 冲 导 2 个 正 销 孔 、 冲 2 个 方 孔 、 压 肋 。 

Ау @:. 冲 切 废 料 、 冲 圆 孔 。 

ТА): 冲 方 孔 。 

ТАУ): 预 成 形 。 

工 位 @: 成 形 。 

工 位 @: 空 工 位 。 

TACO: 冲 切 端 部 外 形 废料 。 

ТА): 空 工 位 。 

工 位 @: 冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
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13.3 ”模具 总 装 图 设计 


图 13-4 所 示 为 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ， 该 模具 结构 紧凑 、 成 形 复杂 。 
根据 排 样 图 的 分 析 ， 细 化 了 模具 工作 零件 和 成 形 工 位 ， 设 置 模具 紧 固 件 、 导 向 装置 、 浮 料 装 
置 、 卸 料 装置 和 制 件 成 形 避 空空 间 等 ， 其 模具 结构 特点 如 下 : 
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1) 为 提高 生产 率 ， 采 用 滚动 式 自动 送料 机 构 传送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 及 成 形 等 工作 。 
2) 为 保证 模具 的 上 下 对 准 精度 ， 该 模具 采用 内 、 外 双重 导向 。 外 导向 采用 4 £ $38mm 


的 钢 球 导 柱 。 内 导向 第 一 组 采用 4 套 ф20тт 小 导 柱 、 小 导 套 导向 ; 第 二 组 上 模 采 用 4 £ 
ф20тт 小 导 柱 、 小 导 套 导向 ， 下 模 采 用 2 £ $20mm 小 导 柱 、 小 导 套 导向 (Е: 第 二 组 小 
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柱 上 模 同 下 模 不 贯通 ) ; 第 三 组 采用 4 Ж $20mm 小 导 柱 、 小 导 套 导向 。 
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图 13-4 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 总 装 图 
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А ( 预 成 形 结构 图 ) 
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72 F a а 45 钢 1 36 圆 形 凸 模 2 SKD11 1 

71 弹簧 柱 销 45 钢 5 35 下 垫 脚 2 45 钢 1 

70 弹簧 柱 45 钢 5 34 方形 凸 模 1 SKD11 1 

69 导 柱 压板 45 钢 2 33 下 垫 脚 3 45 钢 1 

68 下 浮 料 板 Crl2MoV | 1 32 内 导 料 板 3 Cr12 1 

67 四 模板 3 SKD11 1 31 导 正 销 1 Crl2MoV | 1 

66 挡 块 2 Crl2 1 30 下 垫 脚 4 45 钢 1 

65 内 导 料 板 5 Crl2 1 29 异形 凸 模 4 SKD11 1 

64 成 形 凸 模 1 SKD11 1 28 з 2 45 钢 1 

63 印 料 板 垫 板 2 45 钢 1 27 四 模板 5 Cr12 1 

62 导 正 销 2 Crl2MoV | 4 26 下 垫 脚 5 45 钢 1 

61 凸 模 固 定 板 垫 板 2 45 钢 1 调 质 处 理 | 25 下 托 板 45 钢 1 

60 挡 块 3 Сг12 1 24 下 模 座 45 钢 1 

59 止 模板 4 Crl2MoV | 1 23 印 料 板 3 Crl2MoV | 1 

58 内 导 料 板 2 Crl2MoV | 2 22 印 料 板 垫 板 3 45 钢 1 

57 内 导 料 板 4 Cr12 1 21 上 执 脚 4 45 钢 1 

56 方形 导向 项 杆 CrWMn | 1 20 切断 凸 模 SKD11 1 

55 Ж З SKD11 1 19 上 弹簧 顶板 3 45 钢 1 

54 异形 凸 模 1 SKD11 1 18 凸 模 固定 板 3 45 钢 1 

53 异形 凸 模 2 SKD11 1 17 弹簧 顶 杆 3 Crl2 16 

52 外 导 料 板 2 Crl2 1 16 印 料 螺钉 组 件 21 标准 件 

51 外 导 料 板 1 Crl2 1 15 凸 模 固 定 板 垫 板 3 45 钢 1 调 质 处 理 

50 圆 形 导 向 顶 杆 CrWMn | 10 14 上 垫 脚 3 45 钢 1 

49 上 垫 脚 1 45 钢 1 13 上 弹簧 顶板 2 45 钢 1 

48 上 模 座 45 钢 1 12 上 垫 脚 2 45 钢 1 

47 凸 模 固 定 块 TI10A 2 11 УНЫ ЯКИ 1 45 钢 1 

46 圆 形 凸 模 1 SKD11 2 10 ЖН 1 Crl2MoV | 1 

45 承 料 板 Q235 1 9 长 圆 形 凸 模 SKD11 1 

44 承 料 板 垫 板 Q235 1 8 上 垫 脚 7 45 钢 2 

43 四 模板 1 Crl2MoV| 1 7 导 正 销 3 Crl2MoV | 5 

42 下 垫 脚 1 45 钢 1 6 凸 模 固 定 板 1 45 钢 1 

41 方形 凸 模 2 SKD11 1 5 压 肋 凸 模 SKD11 1 

40 IPE PE t Crl2MoV | 2 4 上 弹 得 顶板 1 45 钢 1 

39 凹 模 垫 板 1 45 钢 1 3 快 拆 凸 模 垫 块 Crl2 1 

38 套 式 顶 料 杆 CrWMn | 5 2 凸 模 固定 板 垫 板 1 45 钢 1 | 调 质 处 理 

37 下 顶 块 Cr12 4 1 Е 45 钢 1 

件 号 名 称 材料 | 数量 备注 件 号 名 称 材料 “| 数量 备注 

多 工 位 级 进 模 总 装 图 
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88 凸 模 固定 板 2 45 钢 1 80 上 限 位 柱 45 钢 4 
87 四 模板 2 Crl2MoV | 1 79 ЖЫ 2 Crl2MoV | 1 
86 内 导 料 板 6 Сг12 1 78 下 限 位 柱 45 钢 4 
85 上 垫 脚 6 45 钢 1 77 模具 存放 保护 块 45 钢 4 
84 成 形 凸 模 2 SKD11 1 76 内 导 料 板 1 Crl2MoV 1 
83 键 Crl2 8 75 挡 块 1 Crl2 1 
82 弹簧 顶 杆 1 Сг12 12 74 下 浮 料 板 垫 板 45 钢 1 
81 上 垫 脚 5 45 钢 1 73 弹簧 顶 杆 2 Crl2 6 
件 号 名 称 材料 | 数量 备注 件 号 名 称 材料 “| 数量 备注 


















































Р 13-4 ”高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 

3) 为 使 模具 结构 简单 ， 方 便 调 试 、 维 修 ， 该 模具 采用 三 大 组 独立 模板 组 合成 一 副 多 工 
位 级 进 模 。 

4) 该 模具 凸 、 止 模 之 间 的 冲 裁 间隙 单 边 为 0. 10mm， 四 模 直 壁 刃 口 高 为 5mm， 锥 度 单 
边 1.2。。 

5) 导向 顶 杆 设计 。 一 般 的 导向 顶 杆 采用 圆 形 ， 制 造 方便 ， 造 价 低 。 该 模具 比较 特殊 ， 
分 别 有 圆 形 导 向 顶 杆 和 方形 导向 顶 杆 两 种 形式 。 在 囊 料 的 前 部 分 及 一 边 不 冲 切 边缘 部 分 采用 
圆 形 导向 顶 杆 ， 而 另 一 边 的 带 料 经 过 工 位 四 冲 切 边 缘 的 废料 后 ， 用 圆 形 无 法 稳定 导向 ， 因 此 
采用 方形 导向 顶 杆 结构 较为 合理 。 

6) 工 位 @ 预 成 形 设计 。 为 保证 制 件 稳定 性 ,减少 制 件 的 回 弹 量 ， 该 模具 在 成 形 前 先 采 

用 预 成 形 工艺 。 该 工 位 的 预 成 形 结 构 复 杂 ， 为 上 、 下 压 料 结构 。 
其 工作 过 程 为 : 上 模 下 行 ， 带 料 中 的 工序 件 上 表面 首先 接触 秃 料 板 2 ( 件 79)， 下 表面 
接触 下 浮 料 板 68, ТЕ 2 同 下 浮 料 板 受 两 方向 弹簧 的 压力 下 紧 压 着 带 料 中 的 工序 件 下 
行 ， 直 到 下 浮 料 板 的 底面 先 贴 紧 下 浮 料 板 垫 板 ( 件 74) 上 ， 上 模 继续 下 行 再 进行 预 成 形 
юв (23 

7) ТОЈ, ЖТ1УЛИЖ Н у 52 77, 2л: ША 2 ( 件 87) 固定 在 下 
模 座 上 ， 利 用 挡 块 1 ( 件 75) 挡住 四 模板 2 ( 件 87) 的 受 力 一 侧 ， 可 以 的 防止 凸 模板 2 成 
形 受 力 时 外 移 。 而 成 形 凸 模 2 ( 件 84) 在 螺钉 和 键 ( 件 83) 的 固定 下 也 可 以 防止 成 形 时 承 
受 的 侧 向 力 。 

8) 为 节约 模具 安装 在 压 机 上 的 时 间 ， 该 模具 在 下 托 板 25 上 设计 有 快速 定位 槽 ， 当 模 
有 具 吊 装 在 压 机 上 时 ， 利 用 下 托 板 的 快速 定位 槽 同 压 机 下 台面 的 快速 定位 对 准 ， 再 用 压板 固定 
模具 即 可 。 
技巧 

为 减少 制 件 的 回 弹 量 及 确保 制 件 稳定 性 ， 本 模具 先 采 用 预 成 形 ( 见 工 位 由 ) 再 进行 成 
В ( 见 工 位 ()) 的 冲压 工艺 。 

经 验 

从 图 13-1 可 以 看 出 ， 该 制 件 在 不 规则 “Z” 字 形 处 设 有 一 条 加 强 肋 对 制 件 起 补 强 作用 。 
该 加 强 肋 在 冲压 成 形 时 ， 通 常 在 “Z” 字形 预 成 形 前 工序 成 形 出， 接着 “Z” 字形 预 成 形 及 
成 形 的 西 、 四 模 进 行 仿 形 加 工 ， 使 成 形 出 的 制 件 稳定 性 好 ， 同 时 设置 在 拖 料 板 上 的 一 部 分 加 
强 肋 能 很 好 地 起 压 料 作用 ， 防 止 坯料 在 成 形 时 流动 不 规则 。 
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13.4 模 座 及 托 板 设计 


13.4.1 上 模 座 ( 见 图 13-5) 
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1. 材 料 :45 钢 。 “” А 51 ҖЫ sz 8 m а а ЫШ 9359 8 я а 85) БЫ #5 3 sa 到 š 25у ЧО 8 
2. 板 厚 为 (50 土 0.01)mm , 两 面 平行 度 为 0.008mm 。 





3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
АЕТ" ЯН. 2ТЕ 
5 数量 :1 件 。 ` 


EL 13-5 БЖК (Ez 13-4 的 件 24) 
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13.4.3 上 托 板 ( 见 图 13-7) 
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2. 板 厚 为 (37 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.008mm 。 / Ra 63 Z 
3. 数 量 :1 件 。 ( ) 


图 13-7 上 托 板 (图 13-4 的 件 1) 
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13.4.4 下 托 板 ( 见 图 13-8) 
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技术 要 求 : єє УЕ КЕ: sss š š = = š z = = ЕН š š 
1 .材料 :45 钢 。 ы „дё 91 š š 8 ë ЕЕЕ 581 33 & 
2. 板 厚 为 (37 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.008mm 。 Е 
3. 数 量 :1 件 , “ ` 


图 13-8 下 托 板 (图 13-4 的 件 25) 
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13.5 模板 设计 


13.5.1 凸 模 固定 板 垫 板 
1. 凸 模 固 定 板 垫 板 1 ( 见 图 13-9) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 调 质 处 理 硬度 为 320~360HBW。 


4. 数 量 : 1 件 。 \/ 


图 13-9 т 1 (图 13-4 的 件 2) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. 凸 模 固 定 板 热 板 2 ( 见 图 13-10) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 调 质 处 理 硬度 为 320~360HBW。 ху Ra 05 2 


3. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm „ 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 13-10” 凸 模 固定 板 热 板 2 (图 13-4 的 件 61) 
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З. 凸 模 固 定 板 垫 板 3 ( 见 图 13-11) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 调 质 处 理 硬度 为 320~360HBW 。 


3. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm ,两 面 平 行 度 为 0.005mm 。 ЛУГ 
4 数量 : 1 件 。 АА 7 


图 13-11 ША З (图 13-4 的 件 15) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





13.5.2 пі ЕЯ 
1. 凸 模 固 定 板 1 (Ж 13-12) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm , 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 

3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
4. 图 中 标 有 “ д 为 穿 丝 孔 。 


5 数量: 1 件 。 /Ra 63 Ге 


13-12 Т“ Е 1 (图 13-4 的 件 6) 
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2. 凸 模 固定 板 2 ( 见 图 13-13) 
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Ra 1.6 


1. 材 料 :45 钢 。 


2. 板 厚 为 (20 士 0.0D)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 у Ка6.3 ( \/) 


3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 13-13” 凸 模 固定 板 2 (图 13-4 的 件 88) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





З. 凸 模 固 定 板 3 ( 见 图 13-14) 
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1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (20 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 








3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 Ка63 ( ) 
4. 图 中 标 有 “ 友 ”为 穿 丝 孔 。 V V 
5. 数 量 : 1 件 。 











图 13-14” 凸 模 固定 板 3 (图 13-4 的 件 18) 
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13.5.3 ЮЕ 
1. ЮЕ 5 1 (Л 13-15) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 :45 钢 。 

2. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm，, 两面 平行 度 为 0.005mm。 / Каб3 ( „7 
3. 定 位 销 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 其 余 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
АНД” ЖЯ Л. 

5. 数 量 : 1 件 。 








Р 13-15 HPEH І (图 13-4 的 件 11) 
。255 . 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. HDR sh 2 (Ж 13-16) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 :45 钢 。 


2. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 7 Ка63 ( Ve 


3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 13-16 Ж 2 (图 13-4 的 件 63) 
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3. Я АЗ ( 见 图 13-17) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


4. 图 中 标 有 “ 雄 为 穿 丝 孔 。 Ra 6.3 
5 数量: 1 件 。 XZ ` 


图 13-17 ЗЯБРА З (图 13-4 的 件 22) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





13.5.4 ЖЯ 
1. 181 ( 见 图 13-18) 
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1. 材 料 : Crl12MoV 。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55SHRC 。 
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3. 板 厚 为 (25 二 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
5. 图 中 标 有 ҮС 为 穿 丝 孔 。 


ере / Ка 3.2 су 


图 13-18 印 料 板 1 (图 13-4 的 件 10) 
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2. 8082 (Ж 13-19) 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬 度 为 33 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm , 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 


5. 成 形 面 采用 CNC 精 加 工 。 Ra 3.2 
6 数量 : 1 件 ， V М 


图 13-19 ШЖЁМХ2 (图 13-4 的 件 79) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





3. ЖАЗ ( 见 图 13-20) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC 。 
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3. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 


Cn 





6 数量 : 1 件 。 


.图 中 标 有 康 为 穿 丝 孔 。 


图 13-20 ІЕЕ З (图 13-4 的 件 23) 
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第 13 章 高 速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 





13.5.5 ”四 模板 
1. 四 模板 1 ( 见 图 13-21) 
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Ra 0.8 
ГАРРЕТ 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 38 一 60HRC。 
3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
5. 成 形 面 采 用 CNC 精 加 工 。 


6. 图 中 标 有 “ 庚 为 穿 丝 孔 。 / Ка 63 
7 数量 : 1 件 。 м 


图 13-21 [ШЖ х1 (图 13-4 的 件 43) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. Ші 2 (Ж 13-22) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 38 一 60HRC。 


3. 板 厚 为 (48 士 0.01)mm ， 两 面 平行 度 为 0.00Smm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 


5. 成 形 面 采 用 CNC 精 加 工 。 
Ra 6.3 
6. 数 量 : 1 件 。 УА е ( Т 


图 13-22 ”四 模板 2 (图 13-4 的 件 87) 
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第 13 章 高 速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 





З. ШЕ З (Ж 13-23) 
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1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC 。 

3. 板 厚 为 (66 十 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 

4. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.004mm 。 


5. 成 形 面 采 用 CNC 精 加 工 。 
6. 数 量 : 1 件 。 有 | У 


图 13-23 ”四 模板 3 (图 13-4 的 件 67) 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





4. ША ( 见 图 13-24) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 58 一 60HRC 。 


3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 


图 中 标 有 * 友 "为 穿 丝 孔 。 
Ra63 
6 数量 : 1 件 。 s | \/ 


图 13-24 Ш 4 (图 13-4 的 件 59) 


ол 





. 264. 


第 13 章 ”高速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 





5. Ші 5 ( 见 图 13-25) 
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1. 材 料 : Cr12。 


2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC 。 
3. 板 厚 为 (30 圭 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 13-25 ”四 模 板 5 (图 13-4 的 件 27) 





30+0.01 


冲压 模具 设 


计 实 例 图 解 





13.5.6 四 模 热 板 
1. 四 模板 1 ( 见 图 13-26) 
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技术 要 求 : 
1 材料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mnm 。 


3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 图 中 标 有 “ 女 为 穿 丝 孔 。 
5. 数 量 : 1 件 。 








图 13-26 Ш І (ES 











13-4 的 件 39) 








2. Мі 2 (4 13-27) 
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1. 材 料 : 4548. 
2. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


4. 图 中 标 有 “ 女 为 穿 丝 孔 。 a 6. 
5 数量 : 1, A 


图 13-27 ”四 模 垫 板 2 (图 13-4 的 件 28) 

















‚ 267. 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





13.5.7 下 浮 料 板 (Е 13-28) 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 58 一 60HRC。 
3. 板 厚 为 (33 士 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.00Smm 。 Ra 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mmsNZ у 
5. 成 形 面 采用 CNC 精 加 工 。 
6. 数 量 : 1 件 。 


图 13-28 下 浮 料 板 (图 13-4 的 件 68) 
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13.5.8 Т 18 (Л 13-29) 


13.5.9 弹簧 顶 板 
1. 上 弹 得 顶板 1 ( 见 图 13-30) 
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技术 要 求 : 2/2 = 2/98] 8 0.00 
1. 材 料 : 45 钢 。 Silo ч SS s = ©| © © © © = | 
21519 、 S| © © © © e © 
2. 板 厚 为 (15 土 0.01)mm， 两 RT 技术 要 求 ，S| < š = z 26) Ф% 
面 平行 度 为 0.005mm。 I 1. 材 料 : 45 钢 。 ш щы 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 1263 2. 板 厚 为 (22 士 0.02)mm， 两 面 平行 度 为 0.02mm。 Ra63 | х 
4 数量 :1 件 。 ки 3. 数 量 : 1 件 。 


图 13-29 ”下浮 料 板 热 板 (图 13-4 的 件 74) 图 13-30 上 弹簧 顶板 1 (图 13-4 的 件 4) 


ча! 
a 





жит £ Н М 


2. 上 弹簧 项 板 2 ( 见 图 13-31) 
з. 上 弹 得 项 板 3 ( 见 图 13-32) 









































Ra 0.8 
a 
5 Ка 0.8 
十 | 
с 
сч 
© = 只 只 Я КЕ 
° © [2 © wo ч чп 
> ч ч © P= ч г-|оо 
о en P — — сч Сҹ сч 
240.00 а я а. 240.00 
\ 225.89 
220.58 ГЕ 
190.00 190.00 
11ХФ65ф10 
120.00 120.00 
1 
50.00 50.00 
Á 
4x914 
11.42 || 13.11 
\ 
0.00 0.00 
































= 一 二 = = > | = 
Маш © о о © о © © ч 
Iw wn ч ч ч ч ч) ч —| 
с n о Га о ү о үз © 
= се 59 о + ~ = ч 59 
= 一 一 сч сч Сч! 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 为 (22 土 0.02)mm， 两 面 平行 度 为 0.02mme。 / Ra6.3 


3. 数 量 : 1 件 。 
网 13-31 


Ей ЖЕТИМ 2 (图 13-4 的 件 13) 





МА 




































































350.007 350.00 
330.35 
292.00 292.00 
Л А 
8хФ65%10 
180.00 
175.00 пт 
58.00 58.00 
人 А 
19.65 
À 
0.00 414 0.00 
= я 3 = 习 © = 
© pal е oa| + се с 
ГЕСТ х q а Š 


1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 为 (22 土 0.02)jmm， 两 面 平行 


3. 数 量 : 1 件 。 
Р 13-32 


Ба Ттт 3 (图 13-4 的 件 19) 


С 





0:6 ич А 


ДЕ 
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4. 下 弹 得 顶板 ( 见 图 13-33 ) 


Ка 0.8 Ка 0.8 
Ro08 引 2 
Ca 
күш 
344.50 


© 
e з 5 332.10 тат $ é @JJ 310 
Ее. 引 5 2 250.00 жы @& [L 31310 
| 237.00 4xX%8.01( 定 位 销 孔 ) 








18 土 0.02 





15.00 

33.00 

161.50 
173.00 

















>> 0.00 








33.00 
5.50 













































































3хФ9 
125.00 1197959108), 172.25 
I 技术 要 求 : 
技术 要 求 : 1 .材料 :Q235。 
1. 材 料 : 45 钢 。 Жы 02)mm, 两 面 
` + 平行 有 mm, 
— u 3 定位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4 数量 : 1 件 。 
3 数量 :1 件 。 тея 
0.00 31.40 / Ra 6.3 
Tn] [оо ( „ 
| r . . 2 Ыы = i 
А 322 s: S 
图 13-33 下 弹簧 顶板 (图 13-4 的 件 72) 图 13-34 承 料 板 (图 13-4 的 件 45) 








13.6 模具 零 部 件 设 计 


13.6.1 承 料 板 ( 见 图 13-34) 


13.6.2 导 料 板 


1. 外 导 料 板 1 ( 见 图 13-35) 
2. 外 导 料 板 2 ( 见 图 13-36) 


31 



































Ra 0.8 
| 
с \ 
Ка 0.8 
24.67 
150.00 
135.00 技术 要 求 : 
пто ое 1. 材 料 : Cr12。 2991; е ТА 
= 2. 热 处 理 硬度 为 53 ~55HRC。 | 117.00 热 处 _ 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 | 2 热处理 硬度 为 53 ы, 
Т5 4 数量 :1 件 a а 快走 丝 加 工 。 
/ Ra 63 ` 
10% Ка1.6 ` кез 794 ас 
=] Р rN 20X8.01( 定 位 销 孔 
15.00| 2X48.01( 定 位 销 孔 ) кыа) А ЫЗ 
0.00] 
° 3 
> = 
图 外 导 料 板 1 (图 13-4 的 件 51) 图 13-36 外 导 料 板 2 (图 13-4 的 件 52) 
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з. 内 导 料 板 1 ( 见 图 13-37) 


ке 


[хФ 5.01( 定 位 销 乱 ) 





1. 材 料 : Cr12MoV。 


` x= 
:1 件 。 


EE. 













V 
图 13-37 内 导 料 板 1 (图 13-4 的 件 76) 


4. 内 导 料 板 2 ( 见 图 13-38) 


Ra L6 技术 要 求 : 
EA 1 材料 : Cr12MoV。 


2x05.01( 定 位 销 孔 ) 





3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 2 件 。 






















图 13-388 ”内 导 料 板 2 (图 13-4 的 件 58) 
5. 内 导 料 板 3 ( 见 图 13-39) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 

















图 13-39 ”内 导 料 板 3 (图 13-4 的 件 32) 
6. 内 导 料 板 4 ( 见 图 13-40) 


Ral.6 











© 
о о 
ә 5 技术 要 求 : 
. “|. = 15. 1. 材 料 : Сг12 
50.00 VY 2 .热处理 硬度 为 53 一 55HRC, 
35.00 3 数量 : ! 件 。 
17.50 x каз б) 
0.00 ` 2 
e° > = 2X910.01( 定 位 销 孔 )_ a 
5 = = 9 — 





图 13-40 ”内 导 料 板 4 (图 13-4 的 件 57) 
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7. 内 导 料 板 5 ( 见 图 13-41 ) 





2x9%8.01( 定 位 销 孔 ) 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬 度 为 3 一 5SHRC。 


3. 定 位 销 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 Ra 6.3 
4 数量 :1 件 。 N ` 


图 13-41 内 导 料 板 5 (图 13-4 的 件 65) 


8. 内 导 料 板 6 ( 见 图 13-42) 











1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55SHRC 。 


3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 Ra 63 
4 数量 :1 件 。 \7 ку 


13-42 内 导 料 板 6 (图 13-4 的 件 86) 


13.6.3 承 料 板 垫 板 ( 见 图 13-43) 


1. 材 料 : Q235。 


2. 板 厚 为 27.5mm ,两 面 平行 度 为 0.02mm。 И Ra 6.3 
Ка 1.6 3. 数 量 : 1 件 。 су 














图 13-43 承 料 板 热 板 (图 13-4 的 件 44) 
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13.6.4 руі 
1. 圆 形 凸 模 1 ( 见 图 13-44) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC。 
3. 数 量 : 2 件 。 


/ Ra 1.6 77 


Р 13-44 В 1 (图 13-4 的 件 46) 




















2. 压 肋 凸 模 ( 见 图 13-45) 

















70.5 

















А—А 
Жш 
Ra 0.8 
V о 
сч 
Е 了 
у ©! 
У < 
技术 要 求 : 





1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 


3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 4 一 4 部 分 采用 CNC 精 加 工 。 __/ Ra 3.2 „{ 


4. 数 量 : 1 件 。 
Р 13-45 压 肋 凸 模 (图 13-4 的 件 5) 





з. 方形 凸 模 1 ( 见 图 13-46) 
4. 方形 凸 模 2 (П 13-47) 




















1. 材 料 : SKD11。 > ` кз 771 














2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 зр. ДӘ E 2: - К 
3 外 形 采 用 慢 直 丝 加 工 ,对 底面 的 季 直 度 为 0003mm ， tt тыы 
4. 数 量 : 1 件 ， 

图 13-46 方形 凸 模 1 (图 13-4 的 件 34) 图 13-47 方形 凸 模 2 (图 13-4 的 件 41) 
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5. 圆 形 凸 模 2 ( 见 图 13-48 ) 








1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC。 
3. 外 形 采用 外 圆 磨 精 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


4. 数 量 :1 件 。 


图 13-48 Ети 2 (图 13-4 的 件 36) 

















6. 异形 凸 模 1 ( 见 图 13-49) 


2XMI10 





















































1. 材 料 :SKD11。 

2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ,对 底面 的 
垂直 度 为 0.003mm。 

4. 数 量 : 1 件 。 


Р 13-49 ”异形 凸 模 1 (图 13-4 的 件 54) 











Ra 0.8 


т. 异形 凸 模 2 (ЮЖ 13-50) 




















Ra0.8 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 


к 4. 数 量 :1 件 。 


РА 13-50 ”异形 凸 模 2 (图 13-4 的 件 53) 
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8. КЕЧА (Л 13-51) 














+ 


3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4 数量 :1 件 


/ Ra 3.2 2 


图 13-51 长 圆 形 凸 模 (图 13-4 的 件 9) 





9. 异形 凸 模 3 ( 见 图 13-52) 
10. 异形 凸 模 4 (И 13-53) 








































































































1. 材 料 : SKD11。 | 

2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 技术 要 求 : | | 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ,对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 1. 材 料 : SKD11。 57 

4 数量 :1 件 。 2 .热处理 硬度 为 60 一 62HRC。 z: VIM 


3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


x 19 4 数量 : 1 件 。 


图 13-52 异形 凸 模 3 (图 13-4 的 件 55) 图 13-53 ”异形 凸 模 4 (图 13-4 的 件 29) 
. 276. 





2/2 ° 





11. 切断 凸 模 〈 见 图 13-54 ) 
12. 成 形 凸 模 1 ( 见 图 13-55 ) 

















技术 要 求 : 574 Ка 3.2 ( ) 
1. 材 料 : SKD11。 2 

2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 13-54 切断 凸 模 (图 13-4 的 件 20) 






































1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC 。 

3. 外 形 采 用 精 磨 加 工 ， 形 面 及 键 槽 采用 CNC 精 加 工 。 Ra 3.2 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 13-55 成形 凸 模 1 (图 13-4 的 件 64) 


са 





ча! 
a 


\ 


жит £ Н М 
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13. 成 形 凸 模 2 (п 13-56) 
13. 6.5 БЕ 
1. 上 热 脚 1 (LES 13-57) 


























4 数量; 1 件 。 





图 13-56 成 形 凸 模 2 (图 13-4 的 件 84) 





3 外 形 采用 精 磨 加工， 形 面 及 键 档 采 用 CNC 精 加 工 。 < 232 T /, 











图 13-57 


75+0.01 


技术 要 求 : 

ТМВ: 45 钢 。 

2. 高 为 (75 土 0.01)mm， 两 
面 平行 度 为 0.005mm 。 

3. 数 量 : ИЕ. 


еу, 


上 热 脚 1 (图 13-4 的 件 49) 








1 {И н Ju 


ДЕ 


6/6. 






2. 上 垫 脚 2 ( 见 图 13-58) 
з. 上 垫 脚 3 (М 13-59) 
4. 上 热 脚 4 ( 见 图 13-60) 


75 土 0.01 





Ка 0.8 


37.00 


0.00 技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 














两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 13-58 上 垫 脚 2 (图 13-4 的 件 12) 






и Ка 6.3 
2. 高 为 (7$ 士 0.01)mm，N7Z ` 


75+0.01 


408.00 











к 
Е 
Кош 
207.00 
À 
37.00 
À 
0.00 技术 要 求 : 


两 面 平行 度 为 0.005mm 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


Ва 13-59 上 垫 脚 3 (图 13-4 的 件 14) 





1. 材 料 : 45 钢 。 / Ва 6.3 
2. 高 为 (75 土 0.01)mm， ` 


Ка 0.8 








1. 材 料 : 45 钢 。 








75+0.01 


Ка 0.8 


2. 高 为 (75$ 士 0.01H)mm， 两 面 平 行 度 为 0.00Smm 。 


3. 数 量 : ИЕ 


图 13-60 上 垫 脚 4 (图 13-4 的 件 21) 





хумана 


4 


жит {СКЕ} 


冲压 模具 设计 实例 图 解 





5. „ЗА 5 (ЮЖ 13-61) 








75+0.01 








1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 高 为 (75 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm。 


Ay 3. 数 量 : 1 件 。 


图 13-61 ЕЗ S (图 13-4 的 件 81) 
6. ‚ЕЕ 6 ( 见 图 13-62) 


75+0.01 











48.00 ү 
0 


技术 要 求 : © 
1. 材 料 :45 钢 。 


сї 

© 

сч 
2. 高 为 75 土 0.01)mm, 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 / Raé3 794 
3. 数 量 :1 件 。 


图 13-62 Е# 6 (图 13-4 的 件 85) 
т. КЁ 7 ( 见 图 13-63) 


750.01 








N 0" 


1. 材 料 :45 钢 。 Ra 6.3 
2З То 00тан но 0Оза, V ` 
3. 数 量 :2 件 。 


图 13-63 上 垫 脚 7 (图 13-4 的 件 8) 








· 280. 


Өс. 


13. 6.6 ТӘ 


1. Т 1 ( 见 图 13-64) 
2. Т 12 ( 见 图 13-65) 
3. ТЕ 3 (О 13-66) 





25 
7 技术 要 求 : 
30° 1. 材 料 :45 钢 。 
2. 高 为 124 土 0.0Dmm， 
`< 两 面 平行 度 为 0.00Smm。 
3. 数 量 :! 件 。 
у Ка 6.3 ` 


124+0.01 






































图 13-64 下 垫 脚 1 (图 13-4 的 件 42) 


124 士 0.01 











2/2 3 技术 要 求 : 
сс 1 材料 :45 钢 。 


2 .高 为 (124+0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


3 数量 :1 件 。 „лез 794 


图 13-65 下 垫 脚 2 (И 13-4 的 件 35) 






124 士 0.01 





技术 要 求 : Ra 63 

1 材料 :45 钢 。 ЕЧ С 
2. 高 为 (124 十 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005Smm 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 13-66 下 垫 脚 3 (图 13-4 的 件 33) 





хумана 


4 


жит {СОЕ} 


“C80: 


13. 


4. 下 热 脚 4 ( 见 图 13-67) 
5. ТЕ 5 (LE 13-68) 


6.7 挡 块 
. 挡 块 1 ( 见 图 13-69 ) 


© 











© 
x 
Q 





о 

Га] 

ч 
= 


| 











124+0.01 


о 


高 为 (124 土 0.01)mm, 两 面 平行 


дезип „ө | ы) 


КАШ 4 (图 13-4 的 件 30) 


эхф1т| 


124+0.01 






257.00 


Ra 0.8 














i Ra 6.3 
技术 要 求 ， N ` 
1 材料 :45 钢 。 


2. 高 为 (124 寺 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


3. 数 量 : 1 件 。 
图 13-68 下 垫 脚 5 (图 13-4 的 件 26) 


Ra 08 «у 


| Ra 0.8 


20.00 





30.00 








Ка 1.6 


2Xg10.01( 定 位 销 孔 ) 










图 13-69 挡 块 1 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 533 一 55HRC。 

3. 宽 为 (40 士 0.0D)mm, J ° 
行 度 为 0.005Smm 。 

4. ҖЕ: 1 件 。 


= Ка 6.3 ` 
Ra 1.6 


(图 13-4 的 件 75) 
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2. 挡 块 2 ( 见 图 13-70) 


2Xd10.01 
(定位 销 孔 ) 










58 








Ra 0.8 
L10917T13 








1. 材 料 :Crl2。 


3. 宽 为 (45 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 Ra 6.3 ( ) 
4 数量 :1 件 。 V WA 


图 13-70 挡 块 2 (图 13-4 的 件 66) 


3. 挡 块 3 ( 见 图 13-71) 


Z 


© 
2X810.01 А 
(定位 销 孔 ) 全 | 










170.00 








Ra 0.8 





4 3хФи 8 
© L1917413 Š 
1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬 度 为 533 一 55SHRC 。 


3. 宽 为 (40 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 Каб3 | ) 
4 数量 :1 件 。 V s 


13-71 挡 块 3 (图 13-4 的 件 60) 


13.6.8 зу 


1. З# 1Р1 (ШЖ 13-72) 
2. 弹簧 顶 杆 2 (Ж 13-73) 




















& 
102 
技术 要 求 : 技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 s m 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 Ка 1.6 2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 Ra 1.6 
3 数量; 12 件 。 V Л зше. NY уй 
图 13-72 ”弹簧 项 杆 1 (图 13-4 的 件 82) 图 13-73 ”弹簧 项 杆 2 (图 13-4 的 件 73) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





3. 弹簧 项 杆 3 (ЛИ 13-74) 
13.6.9 ” 导 柱 压板 ( 见 图 13-75) 


13. 6. 10 下 顶 块 ( 见 图 13-76) 


$20_02 











4X05.5 
L992 




















技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 
1. 材 料 : Cr12。 2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 3. 外 形 采用 中 走 丝 加 工 。 
Ra 1.6 1. 材 料 :45 钢 。 Ra 6.3 Ra 1.6 
М ки 235.2. М ми N ки 
9 13-74 КИ З 图 13-75 ЭЛ5 13-76 КН: 
(图 13-4 的 件 17) (图 13-4 的 件 69) (图 13-4 的 件 37) 














13. 6.11 凸 模 固定 块 ( 见 图 13-77) 


13.612 ЖЖЖИ  # (Ж 13-78) 











N ` {ыб 4.51 
оз 65 2.55 10.92 PPZ 0: 


2x04.02( 定 位 销 孔 ) | 
2X94.02( 定 位 销 孔 ) 


























Ra0.8 

Ф10.02 

L917F5 ылдап. 
L914T9 
技术 要 求 : 技术 要 求 : 
І. МЕ: T10A。 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 表 面 处 理 硬 度 为 56 一 60HRC 。 2. 热 处 理 硬度 为 533 一 5SHRC。 
3. 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 3. 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 
底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 Ка 6.3 底面 的 垂直 度 为 0.003mnm 。 / Ra6.3 

4 数量 : 2 件 。 М м 4 数量 : 2 件 。 м 
图 13-77 ПЧ ЕБ. (图 13-4 的 件 47) 图 13-78 ДЕЕ (图 13-4 的 件 40) 
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13. 6. 13” 导 正 销 


1. 导 正 销 1 ( 见 图 13-79) 
2. 导 正 销 2 (Ж 13-80) 
3. 导 正 销 3 ( 见 图 13-81) 


Ф17 











0 Ф11.5 
Ф15.5 –0.015 Кабв [= ф10- 0015 
Ка 0.8 x — 
wU í | 
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cm 
































3 
技术 要 求 : 技术 要 求 : 技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 1. 材 料 : Сп 1 材料 ; Cr12MoV 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 2. 热 处 理 Вов S8HRC, 热处理 硬度 为 55~58HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 3. 数 量 : 4 件 。 йн. SPE, 
/ Ra 1.6 7 / Ва 1.6 суз / Ra 1.6 ( 
РА 13-79 导 正 销 1 图 13-80” 导 正 销 2 图 13-81 导 正 销 3 
(图 13-4 的 件 31) (图 13-4 的 件 62) (图 13-4 的 件 7) 


13. 6. 14 ” 套 式 项 料 杆 (Ж 13-82) 
13. 6. 15 З (П 13-83) 


13. 6. 16” 快 拆 凸 模 垫 块 (И 13-84) 


Ra0.8 








1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 硬 度 为 5$~S8HRC 。 
3. 数 量 :5 件 。 


А 


РА 13-82 ” 套 式 顶 料 杆 (图 13-4 的 件 38) 























ф28-02 








2; 热处理 硬度 为 53 一 55НЕС.„ 
技术 要 求 : 3. л 
1. 材 料 45. 


2 > ык :5 件 。 е, 


с г, 图 13-84” 快 拆 凸 模 垫 块 


























图 13-83 ”弹簧 柱 销 (图 13-4 的 件 71) 








(图 13-4 的 件 3) 
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13. 6. 17 导向 项 杆 


1. 圆 形 导向 项 杆 ( 见 图 13-85) 
导向 顶 杆 (Л 13-86) 


$20-8.02 






































ааа 3 
Ф 50 
29 
技术 要 求 : | 
1. 材 料 :CrWMn。 技术 要 求 : 
2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC 。 1 材料 :CrWMn 。 
3. 数 量 :10 件 。 2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC。 И? 
Ка0.8 ( ) 3. 外 形 采用 中 走 丝 加 工 。 
а | 4 数量 : 1 件 。 
13-85 圆 形 导向 顶 杆 图 13-86 方形 导向 项 杆 (图 13-4 的 件 56) 





(图 13-4 的 件 50) 
13. 6. 18 # ( 见 图 13-87) 


13. 6. 19” 限 位 柱 


1. 上 限 位 柱 ( 见 图 13-88) 
2. 下 限 位 柱 ( 见 图 13-89) 





























技术 要 
UH. в. 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 йт, 
маа 2. 数 量 :4 件 。 .数量 : 
ате 0) 63 (NN) / Ка 6.3 Ж 
图 13-87 BE Р 13-88 ”上 限 位 柱 图 13-89 下限 位 柱 
(图 13-4 的 件 83) (图 13-4 的 件 80) (图 13-4 的 件 78) 
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13. 6.20 ”模具 存放 保护 块 ( 见 图 13-90) 


13. 6.21 за (М 13-91) 

















技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :5 件 。 


14 
gop / Ва63 ( „з 
ge 





技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 a 92 ч ) 
WR у т O 














到 13-90 ”模具 存放 保护 块 (图 13-4 的 件 77) 图 13-91 Е (图 13-4 的 件 70) 











13.7 试 冲压 后 的 结果 


该 模具 在 闭 式 双 点 高 精密 压力 机 J75G-200 (2000kN) 上 进行 冲压 ， 其 速度 在 90 次 /min 
左右 。 冲 压 出 的 料 带 实物 如 图 13-92 所 
示 。 经 过 6 年 多 的 冲压 证 明 ， 该 制 件 采 
用 多 工 位 级 进 模 的 冲压 工艺 和 所 设计 的 9 
个 工 位 的 模具 结构 是 合理 可 行 的 ， 它 满 
足 了 大 批量 生产 的 需求 ， 又 能 够 实现 冲 
压 自动 化 生产 。 图 13-92 料 带 实物 











13.8 冲压 动作 原理 


将 宽 为 295mm、 厚 为 2. 0mm 的 原材料 卷 料 是 小 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 后 再 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 深 动 式 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
125. 05mm) ， 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 直到 带 料 的 头 部 覆盖 2 个 $10mm 的 导 正 
销 孔 、2 个 方 孔 及 压 肋 四 模 上 ， 这 时 进行 DD 冲 2 个 p10mm 的 导 正 销 孔 、2 个 方 孔 及 压 肋 ， 依 
次 进入 书 冲 切 废料 及 冲 一 个 ф15. Smm 圆 孔 ， 名 为 冲 方 孔 ， 由 为 预 成 形 ; 名 为 成 形 ;人 @ 为 空 
工 位 ;GO 为 冲 切 端 部 外 形 废料 ，@ 为 空 工 位 ， 最 后 (9) 为 冲 切 载 体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) ， 
使 分 离 后 的 制 件 从 右边 滑 出 。 此 时 将 自动 送料 器 调 至 自动 状况 可 进入 连续 冲压 。 











· 287 · 


第 14 竟 65Мп 钢 窗 帘 支 架 弹 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 窗帘 支架 弹片 。 
材料 及 板 厚 : 65Mn 钢 ，0. 7mm。 
所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-80 (800kN) 


14. 1 工艺 分 析 





о 


弹片 是 窗帘 支架 的 主要 零件 之 一 ， 其 形状 及 尺寸 如 图 14-1 所 示 ， 制 件 中 6. 88mmx2mm 
的 方 孔 与 R14mm 的 边缘 最 近 距 离 为 2. 5mm， 符 合 冲 裁 要 求 ; 制 件 中 有 三 处 圆 角 半径 分 别 为 


К1. 5mm、R1. 8mm 和 R2. 3mm ( 见 图 14-1), 
均 大 于 弯曲 件 的 最 小 弯曲 半径 ;弯曲 部 分 的 
边 长 均 符合 要 求 ， 此 材料 回 弹 较 大 (角度 回 
弹 经 验 值 为 2° ~3°)。 

该 制 件 对 带 料 的 纤维 方向 要 求 特别 严 
格 ， 因 为 此 制 件 在 冲压 加 工 完 毕 之 后 再 进行 
热处理 ， 如 纤维 方向 同 弯 曲线 平行 ， 在 生产 
中 引起 弯曲 之 后 制 件 开裂 、 断 裂 现象 ， 在 使 
用 中 对 弹片 的 弹性 质量 有 较 大 的 影响 。 完 成 
此 制 件 需 要 经 过 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 等 工序 ， 
若 采 用 单 工序 模 ， 生 产 效 率 低 ， 制 件 精度 无 
法 保证 ， 满 足 不 了 生产 的 需求 ， 故 选用 级 进 

















模 生 产 。 可 以 降低 加 工 成 本 ， 提 高 生产 效率 ， 使 制 件 质量 在 生产 中 更 稳定 。 


14.2 排 样 设计 


根据 图 14-1 所 示 ， 该 制 件 有 毛刺 方向 的 要 求 ， 


60mm ( 制 件 展开 如 图 14-2 所 示 ) 。 为 提高 材料 利 
式 为 直 裁 ， 这 样 使 得 弯曲 线 与 板材 纤维 方向 垂直 ， 





如 图 14-3 所 示 ， 该 排 样 在 工 位 由 设置 有 切 舌 结构 ， 
作用 ， 这 样 可 以 代替 边缘 的 侧 刀 ， 从 而 提高 了 材料 
具 


一 


利用 率 ， 在 生产 中 使 送料 如 同 有 侧 刃 一 样 稳定 。 
体 工 位 排列 如 下 : 


工 位 由: 冲 导 正 销 孔 ， 冲 长 圆 孔 及 切 舌 (工艺 


上 考虑 而 设 )。 
ТА): 冲 孔 ， 冲 切 废料 。 
· 288. 


须 向 下 弯曲 成 形 。 计 算出 毛坯 总 长 度 L= 








用 率 ， 板 料 规格 选用 卷 料 来 冲压 。 裁 料 方 











能 很 好 地 保证 弹片 的 弹性 作用 。 其 排 样 图 


该 结构 是 防止 带 料 送料 万 一 过 多 时 挡 料 























图 14-2 制 件 展开 图 
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TQ: 冲 切 废料 。 

工 位 由 : 弯曲 (100° 弯 曲 )。 

ТА): 空 工 位 。 

工 位 @:“U” 形 弯曲 。 

工 位 GD: 负 角 度 弯 曲 。 

工 位 @: 空 工 位 。 

0200: 冲 切 载体 与 制 件 的 连接 废料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
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图 14-3 ЖЕРЕ 
14.3 ”模具 总 装 图 设计 
图 14-4 所 示 为 65Mn 钢 窗 帘 文 架 弹 片 级 进 模 总 装 图 ， 该 模具 结构 特点 如 下 : 
1) 采用 内 、 外 双重 导向 ， 外 导向 采用 4 套 精 密 深 珠 钢 球 导 柱 、 导 套 ， 保 证 上 下 模 座 导 














向 精度 ; 内 导向 采用 8 套 固定 在 凸 模 固 定 板 上 的 滑动 小 导 柱 和 分 别 固定 在 印 料 板 及 止 模 固 定 
板 上 的 小 导 套 导 向 。 

2) 采用 滚动 式 自 动 送 料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 及 成 形 工作 ， 用 工艺 切 舌 及 导 正 销 
作为 带 料 的 精 定位 ， 可 保证 较 高 的 送料 精度 。 用 导向 顶 杆 导 料 、 顶 杆 抬 料 ， 利 用 切断 凹 模 将 
已 成 形 好 的 制 件 从 带 料 上 切断 ， 使 分 离 后 的 制 件 左 侧 尾 部 下 装 有 轻微 的 制 件 项 出 占 向 上 顶 ， 
使 制 件 沿 着 凹 模 固定 板 -2 铣 出 的 斜坡 滑 出 。 

3) 模具 零 部 件 的 材料 选用 。 凸 模 ， 四 模 等 各 零件 采用 SKD11 (其 热处理 硬度 为 60 ~ 
62HRC) ; п е, ЗЕ, ПШ АЕ 9 Cr12MoV (其 热处理 硬度 为 55 ~58HRC ) ; 
同 模 固定 板 热 板 、 印 料 板 垫 板 及 止 模 热 板 采用 Cr12 (其 热处理 硬度 为 53~55HRC)。 凸 模 与 
凸 模 固 定 板 的 配合 间隙 单 面 为 0.01mm; 凸 模 与 印 料 板 之 间 的 配合 间隙 单 面 为 0.0lmm; 导 
正 销 与 印 料 板 的 配合 间隙 单 面 为 0.005mm; ПЖ [ЕШ [Ех 2 ЖИП; ЧЕШИ 
杆 与 冲模 固定 板 之 间 的 配合 间 际 单 面 为 0. 015mm。 

д) 件 料 板 采 用 弹 压 印 料 装置 ， 可 在 冲 裁 前 将 带 料 压 平 ， 防 止 冲 裁 后 的 带 料 普 曲 。 
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37 ЖЛЕ 3 标准 件 
73 ДТЧ SKD11 2 36 ЖЕШ 2 SKD11 1 
72 下 限 位 柱 45 4 35 ЖШ 3 SKDI1 1 
71 上 限 位 柱 45 钢 4 34 # H i 1 CrWMn 1 
70 ЯШЕ 4 SKD11 Л 33 КЛИ 1 CrWMn 2 
69 异形 四 模 5 SKD11 1 32 ЖШ 4 SKD11 1 
68 异形 回 模 1 SKD11 І 31 模 座 45%] 1 
67 异形 凸 和 模 3 SKD11 1 30 ЖЕҢИ 5 SKD11 1 
66 ЯЕ Т SKD11 П 29 НЕ 4 标准 件 
65 КА SKD11 1 28 下 模 顶 杆 4 CrWMn 1 
64 ТТЕ то SKDII 1 27 ДИЙ ТИН 68 CrWMn 1 
63 ШАША SKDI11 1 26 DJE SKDII 1 
62 ИЕТ 2 CrWMn 1 25 [HSC tu у 2 Crl2 1 
61 ар 2 SKD11 1 24 上 模 座 45 钢 1 
60 外 导 料 板 2 Crl2 1 23 长 同形 导 正 销 Crl2MoV 1 
59 外 导 料 板 1 Crl2 1 22 ЖШ 5 SKD11 1 
58 ШАЙ 1 CrWMn 1 21 ЖП 4 SKD11 1 
57 ИП} 1 SKD11 1 20 ШУМ 2 Crl2MoV 1 
56 ЖР 0235 1 19 =ОШ} 3 SKD11 1 
55 JKCELIN SE J Q235 1 18 ЖИЙ 2 SKDI1 1 
54 小 导 套 2 8 标准 件 | 17 НЕ S Ja 2 Crl2 1 
53 ЛЕШИП E: SKD11 2 16 Т SKD11 1 
52 导 问 顶 杆 CrWMn 20 15 ЩЫ [й] ЕХ 2 Crl2MoV 1 
51 异形 号 模 2 SKD11 1 14 号 和 模 闫 定 极 执 极 2 Cr12 1 
50 异形 问 模 2 SKDI11 1 13 ШЖ ЕТ 12 标准 件 
49 СА ë| CrWMn 1 12 ИЖАТ 2 Т10А 1 
48 РЕ 9 CrWMn 1 11 ЖЕПЛУ 6 SKD11 1 
47 К] 14 | 标准 伞 | 10 印 料 极 1 Cr12MoV 1 
46 冲模 固定 极 1 Crl2MoV 1 9 凸 模 固定 极 1 Crl2MoV 1 
45 异形 四 模 3 SKD11 1 8 印 料 板 项 杆 1 ТІ0А 28 
44 Я 4 SKD11 1 7 ИЛЕП Crl2MoV | 14 
43 [ШЖ +} 1 Crl2 1 6 ИП [| ЛЕ А 1 Crl2 1 
42 1 11% 2 CrWMn 1 5 方形 上 四 重 SKD11 1 
41 下 模 顶 杆 2 CrWMn 2 4 ЕКЕ {ЛА SKD11 2 ЕТЕ 
40 ЖШ 1 SKD11 1 3 小 导 往 8 标准 件 
39 冲模 固定 极 2 Crl2MoV 1 2 小 导 套 1 8 示 准 件 
38 下 模 顶 杆 3 CrWMn 1 1 ТАРР ЗУ 1 Сг12 1 
件 号 名 称 材料 数量 | 备注 | ES | 名 称 材料 数量 备注 
图 14-4 65Mn 钢 窗 窜 支架 弹片 级 进 模 总 装 图 
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5) 关键 零 部 件 设 计 。 ш 

QD 凸 模 设 计 。 阶 梯 式 凸 模 结 构 如 图 14-5 所 示 ， 设 计 成 阶梯 
式 结构 可 以 改善 凸 模 的 强度 ， 且 经 过 校 核 ， 该 凸 模 在 冲 裁 力作 用 
下 不 会 发 生 抗 压 失 稳 。 

快速 更 换 凸 模 设计 。 此 模具 个 别 凸 模 较 单薄 ， 应 从 上 模 座 


直接 印 下 螺 塞 取出 凸 模 ( 见 图 14-5)， 其 余 统 一 用 螺钉 固定 ( 见 < 
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图 14-6) ， 在 凸 模 后 面 攻 有 螺纹 孔 ， 即 在 西 模 固 定 板 垫 板 和 上 模 СЕ 
座 的 对 应 位 置 分 别 钼 螺钉 过 孔 及 螺钉 头 部 通 孔 ， 螺 钉 从 上 模 座 1 
穿 过 凸 模 固 定 板 垫 板 2 与 凸 模 4 连接 。 当 凸 模 4 需 经 更 换 和 修 磨 | 
时 ， 把 凸 模 固定 螺钉 拆 掉 并 用 顶 杆 从 凸 模 固定 板 中 顶 出 即 可 ,不 ”图 14-5 阶梯 式 凸 模 结构 
必 松 动 连接 凸 模 固 定 板 3 与 上 模 座 1 连接 的 螺钉 和 定位 销 ， 也 不 ! 一 上 模 座 “2 一 凸 模 固 定 板 热 板 
必 拆 掉 印 料 板 6， 这 样 更 换 凸 模 速 度 快 ,而且 不 会 影响 凸 模 固定 ЗЕ Е 4 一 症 模 

板 的 装配 精度 。 5 一 印 料 板 热 板 6 一 印 料 板 


@ 制 件 负 角 度 成 形 设计 。 此 制 件 的 左右 各 有 一 处 60° Ж 70° Г 
| 

































































弯曲 成 形 ( 见 图 14-1) 。 常 规 的 设计 是 用 斜 攀 配 合 侧 滑 块 的 结构 
成 形 。 一 般 是 先 成 形 “U” 形 弯曲 (90° 弯 曲 )， 再 成 形 60° K = ， 
70* 弯 曲 。 其 冲压 动作 是 : 先 在 前 一 工序 成 形 “U” 形 弯曲 〈 见 > | Я 











|} 


















































图 14-7а), РЕЛЕ АШЫ 60° Ж 70° 弯 曲 ， 其 前 一 工 Гат 
序 “U” 形 弯曲 外 形 的 长 度 为 39. 98mm ( 见 图 14-7a) 2 So 
横 配 合 侧 滑 块 结构 成 形 60° 及 70° 弯 曲 后 ， 弯 曲 外 形 的 长 度 仍 为 М 
39. 98 тт (0 14-7), МИ 14-7а 与 图 14-7b 的 弯曲 外 形 尺寸 ⁄ 
比较 ， 这 两 者 外 形 的 尺寸 长 度 没有 发 生变 化 ， 但 此 结构 较为 复 АЛ 

杂 ， 在 该 模具 上 制造 困难 。 e PD 








为 了 使 模具 制造 简单 化 ， 该 工序 左 侧 eoo ү ЖЕ; ЕЕ 2 全 本 人 
成 形 结构 ， 弯 曲 顶 块 采用 弹性 结构 ， 此 项 块 即 可 作 弯 曲 成 形 后 „ңир + mh 
顶 出 作用 ， 又 可 作 工 序 件 在 弯曲 成 形 过 程 中 限 位 作用 ( 见 图 
14-8a) 。 冲 压 动作 : 上 模 下 行 ， 当 前 一 工序 的 90* 膏 曲 头 部 接触 到 顶 块 的 左 侧 时 ， 受 到 顶 块 
侧面 的 限制 ， 弯 曲 件 的 头 部 不 能 往 下 进行 走动 ， 使 弯曲 后 的 尺寸 稳定 性 好 。70° 弯 曲 采用 普 
ШЇЇ (图 14-4 的 件 32) 的 斜 滑 抉 助 印 料 结构 。 利 用 此 成 形 方式 ， 使 前 一 工序 的 弯曲 外 形 
的 尺寸 线 同 后 一 工序 的 弯曲 外 形 的 尺寸 线 发 生 了 改变 。 根 据 经 验 值 所 得 ，60° 弯 曲 的 一 侧 相 
对 应 在 工 位 @90° 弯 曲 成 形 ( 见 图 14-3) 时 将 弯曲 线 向 外 移 1. 0mm ( 见 图 14-9) ; 70° 弯 曲 的 
一 侧 相 对 应 在 工 位 @90° 弯 曲 成 形 ( 见 图 14-3) 时 将 弯曲 线 向 外 移 0.75mm ( 见 图 14-9) 。 从 
而 得 弯曲 外 形 的 长 度 为 41.73mm ( 见 图 14-9) 。 冲 压 动作 如 下 : 上 模 下 行 ， 当 前 一 工序 90。 
弯曲 件 在 印 料 板 与 弯曲 顶 块 在 弹 签 的 受 力 下 压 紧 工 序 件 ， 进 入 弯曲 凹 模压 弯 成 形 。 右 侧 70° 
弯曲 凹 模 (图 14-4 的 件 32) 也 是 采用 弹性 结构 (为 负 角 印 料 ， 该 弯曲 四 模 采 用 斜 滑 块 结 
构 ) 。 当 印 料 板 与 弯曲 凹 模 〈 图 14-4 的 件 32) 在 弹簧 的 受 力 下 压 紧 ， 凸 模 再 往 下 过 曲 成 形 。 
模具 回程 时 ， 弯 曲 凹 模 〈 图 14-4 的 件 32) 的 斜 渭 块 随 着 斜面 的 轨道 向 上 移动 ， 当 制 件 的 负 
角 位 置 同 弯曲 中 模 (图 14-4 的 件 32) 的 斜 滑 块 完全 脱离 (如 图 14- 8 (b) 所 示 ) ， 下 模 项 
杆 及 导向 顶 杆 顺利 地 把 料 带 抬 起 送 往 下 一 工 位 。 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 








Ш, 以 上 负 角 弯曲 成 形 60。 及 70° 是 同时 进行 的 。 


БЕ 39.98 





39.98 








N 60° 
90 

а) 

8 14-7 负 角 度 弯 曲 成 形 用 斜 棉 配 合 滑 块 工序 示意 图 

а) 前 一 工序 “U” 形 弯曲 工序 件 b) 后 一 工序 60° 及 70° 弯 曲 工序 件 


b) 



































































































































































































































































































































图 14-8 ”简单 化 式 负 角度 弯曲 成 形 结构 
H 启 状态 


4 一 印 料 板 垫 板 ，5 一 务 料 板 
1 工序 件 “7 一 凹 模 固 定 板 “8 一 四 模 垫 板 9、10 一 下 模 顶 杆 





а) 模具 闭合 状态 b) 模具 开 
1 一 上 模 座 ”2 一 凸 模 固定 板 热 板 ”3 一 凸 模 固定 板 
6—60° 及 70° 2% 












































图 14-9 负 角 度 弯 曲 成 形 前 后 工序 件 比较 
1 一 前 一 工序 “U” 形 弯曲 工序 件 ”2 一 后 一 工序 60° 4 70° 弯 曲 工 序 件 
技巧 












































e 从 图 14-1 可 以 看 出 ， 该 制 件 的 左右 各 有 一 处 60°? 及 70° 负 和 角 弯 曲 成 形 。 为 简化 模具 的 

结构 ， 将 常规 采用 斜 模 配合 侧 滑 块 成 形 的 结构 ， 改 为 左 侧 60° 弯 曲 采 用 悬空 压 弯 成 形 结构 

(其 前 工序 90" 谊 曲 尺 角 向 外 移 1.0mm 左右 ， 见 图 14-9) ， 而 右 侧 70? 弯 曲 则 采用 凸 模 包 民 Ж 

2 w] £ а #p 25 8) (其 前 工序 90" 谊 曲 民 角 向 外 移 0.75mm 左右 ， 见 图 14-9) 。 
- 292. 
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14.4 模 座 设计 


14. 4. 1 


上 模 座 〈 见 图 14-10) 
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.材料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 (40 填 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.008mm 。 

3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mmo。 
4. 数 量 :1 件 。 























图 14-10 上 模 座 (图 14-4 的 件 24) 
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14.4.2 下 模 座 (ЛИ 14-11) 
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1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 为 (50 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.008mm 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


5. 数 量 :1 件 。 


图 14-11 








4. 图 中 标 有 “四 "为 穿 丝 孔 




















下 模 座 (图 14-4 的 件 31) 
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14.5 模板 设计 


14. 5.1 凸 模 固 定 板 垫 板 


1. 凸 模 国定 板 垫 板 1 ( 见 图 





14-12) 
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. 图 14-12 hele Т (图 14-4 的 件 6) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12 。 

2. 热 处 理 硬 度 为 33 一 55HRC 。 

3. 板 厚 为 (16 土 0.01)mm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
4. 数 量 : 1 件 。 
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2. 凸 模 固定 板 垫 板 2 ( 见 图 14-13 ) 
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1. 材 料 :Crl2 。 3. 板 厚 为 (16 土 0.01)mm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 СЕЗЕ 
29ДАН 53 ——55НАС. 4. 数量 :1 件 。 N i 774 


图 14-13” 凸 模 固定 板 垫 板 2 (图 14-4 的 件 14) 
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14.5.2 і ХЕХ 
йы ЕЯ 1 ( 见 图 14-14) 
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技术 要 求 : 
I МВ: Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 硬 度 为 5$ 一 58HRC。 








3. 板 厚 为 (20 土 0.01)jmm， 两 面 平行 度 为 0.005mm 。 


图 14-14 














4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， Pe 002mm。 
5. 图 中 标 有 “ 女 为 穿 丝 孔 。 
6. 数 量 : 1 件 。 


凸 模 固定 板 1 (图 14-4 的 件 9) 
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2. 凸 模 固定 板 2 ( 见 图 14-15) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm 。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 ~58HRC。 5 图 中 标 有 “让 为 穿 丝 孔 。 





3. 板 厚 为 (20 二 0.0Dmm, 两 面 平行 度 为 0.005mm。 
图 14-15 





6. 数 量 : 1 件 。 


凸 模 固 定 板 2 (图 14-4 的 件 15) 
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14.5.3 #15 #19 


1. ЖАД 1 ( 见 图 14-16) 
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F 14-16 ЖЗ 1 (图 14-4 的 件 1) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12 。 

2. 热 处 理 硬度 为 33 一 5SHRC 。 

3. 板 厚 为 (16 土 0.01)mm, 两 面 平 
行 度 为 0.005mm 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

Ани. 

6. 数 量 : 1 件 。 
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ЩА Ен 2 ( 见 图 14-17) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 5. 图 中 标 有 “ 妇 为 穿 丝 孔 。 / Ва 1.6 ( \/ 


3. 板 厚 为 (16 土 0.01)mm, 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 6. 数 量 :1 件 。 
图 14-17 ЗА 2 (图 14-4 的 件 17) 
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14.5.4 ЖИД 
1. ЖЫЙ 1 ( 见 图 14-18 ) 
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64.35 / ЕБ a i 
л L Ra 0.8 `] Ка ЖАЙЛУ Кар; 
4X%25.02( 内 导 套 孔 ) Е 
41.00 О | L19303 4X9%10.01( 定 位 销 孔 ) РТ" 
I! МЫ 
29.00 Ка 32 
0201 О та 26.50 
19.00 | др 19.00 
À 
8XM8 平 20 
0.00 0.00 
s s = = | ë 到 ° 26 š š 26 š 
= = © 1 а= = а са ® & зБ) & 
— — — =. CN сс сч сч nm en 
1. 材 料 : Cr12MoV。 4 主要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,对 底面 的 垂直 度 为 0002mm。v、 Ra 63 ( 4% 
2. 热 处 理 硬 度 为 55 一 58HRC。 5. 图 中 标 有 “六 ”为 穿 丝 孔 。 





3. 板 厚 为 (25 士 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm 。6. 数 量 :1 件 。 
图 14-18 ШЕТ (图 14-4 的 件 10) 
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2. 001182 ( 见 图 14-19) 
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1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC 。 
3. 板 厚 为 (25 土 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm。 

















4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 


5. 图 中 标 有 ' 廊 为 穿 丝 孔 。 
6. 数 量 :1 件 。 





图 14-19 Е 2 (图 14-4 的 件 20) 
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14.5.5 [É E]E E 
1. ЩЩ [Ей 1 (Л 14-20) 
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170.00 >° = == 1—2] > > 170.00 技术 要 求 ; 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
151.00 151.00 “2. 热 处 理 硬 度 为 355 一 58HRC。 
143.50 | 6xgjl \ 143.50 ”3. 板 厚 为 (30 土 0.01)mm, 两 面 平行 
Ra 08 ИТЛЕ ЕЛЕ 人 度 为 0.005mm 。 
了 4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 对 底面 
的 垂直 度 为 0.002mm 。 
1022212053 7x 让 位 也 本 5 5. 图 中 标 有 “ 友 为 穿 丝 孔 。 
105.65 105.65 6 数量 : 1 件 。 
98.38 À \ 98.38 Ка 63 
[| ( ) 
85.00 85.00 
1 
71.62 71.62 
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LJ 43013 
Ra 0.8 
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= i 
0.00 0.00 
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图 14-20 ШЕТ (图 14-4 的 件 46) 
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四 模 固 定 板 2 ( 见 图 14-21 ) 
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技术 要 求 : 
1 材料: Cr12MoV。 4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底面 的 垂直 度 为 0.002mm。 
2 热处理 硬度 为 55 一 58HRC。 5. 图 中 标 有 “ 友 ” 为 穿 丝 孔 。 


3. 板 厚 为 (30 士 0.01)mm ,两 面 平行 度 为 0.005mm。 
图 14-21 


6. 数 量 : 1 件 。 


四 模 固定 板 2 (图 14-4 的 件 39) 
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14.5.6 Ц 
1. і 1 СЛИ 14-22) 


































































































Ra 63 бхф11 I 人 
4хф22 技术 要 求 : 
авз 1. 材 料 : Cr12。 
102165 2 .热处理 硬度 为 53~… 55HRC。 
2хФ4.5 Ra 63 3. 板 厚 为 (18 士 0.01)mm, 两 面 平 
10565 О) e (ўе О Е | 105.65 。 行 度 为 0.005mm。 
| 910.5 4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 
90.68 Í à „== 主要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 
| Ф B 85.00 5. 图 中 标 有 “的 为 穿 丝 孔 。 
79.32 Ra 63 I! 6. 数 量 : 1 件 。 
1162 @ = ——— 
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图 14-22 Шз т (图 14-4 的 件 43) 
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шб д2 ( 见 图 14-23 ) 
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1 材料 : Crl2. 4 主要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 5 


3. 板 厚 为 (18 土 0.01)mm， 两 面 平 行 度 为 0.005mm。 














.图 中 标 有 “ 廊 " 的 为 穿 丝 孔 。 Ra 1.6 
6. 数 量 : 1 件 。 N ` 





图 14-23 [He tk dR 2 (图 14-4 的 件 25) 
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14.6 模具 零 部 件 设计 


14.6.1 承 料 板 ( 见 图 14-24) 


14.6.2 承 料 板 执 板 ( 见 图 14-25) 
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技术 要 求 : / Ra6.3 | ) 
Ин: өзээ. Р 技术 要 求 : WA 
2. 板 厚 为 (15 土 0.02)mm， 两 面 平行 度 为 0.02mm 。 1. 材 料 : Q235。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 КИ 2 板 厚 为 33mm ,两 面 平行 度 为 002mm 。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 14-24 承 料 板 (图 14-4 的 件 56) 





14.6.3 = 


1. 外 导 料 板 1 (Л 14-26) 
2. 外 导 料 板 2 ( 见 图 14-27) 


© 
= 
um 
CN 














技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 33 一 55HRC。 Ra 63 

3 定位 俏 孔 采用 快走 丝 加 工 7 O Ге 
4 数量 : 1 件 。 

图 14-26 外 导 料 板 1 (图 14-4 的 件 59) 








3. 数 量 : 1 件 。 
图 14-25 承 料 板 热 板 (图 14-4 的 件 55) 











技术 要 求 : — 
1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 硬度 为 53~55HRC 。 

3 定位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 SZ 63 1, A 
4. 数 量 : 1 件 , 

图 14-27 外 导 料 板 2 (图 14-4 的 件 60) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





14.6.4 рі 


1. 切 舌 凸 模 1 (Л 14-28) 
2. 切 舌 凸 模 2 ( 见 图 14-29 ) 
3. 长 圆 形 凸 模 ( 见 图 14-30) 

































сүү 技术 要 求 : Г 技术 要 求 : 
I | 1. 材 料 :SKD11。 1. 材 料 : SKD11。 1. 材 料 :SKD11。 






















































































1 2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 2. 热 处 理 硬度 为 69- 62HRC。 2. 热 处 理 硬度 为 60- 62HRG 
3 .外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 3 外 形 采 用 悍 走 丝 加 工 对 底 。 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 面 的 垂直 度 为 0003mm 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mnm 
4 数量 :1 件 。 4 数量 : 1 件 。 4 数量 : 1 件 。 
/ Ка 0.8 (7) / Ка 0.8 2 Као ү 
Ж 14-28 ЕТ 1 图 14-29 Ит 2 图 14-30 长圆 形 凸 模 
(图 14-4 的 件 57) (图 14-4 的 件 61) (图 14-4 的 件 64) 
4. 方形 凸 模 〈 见 图 14-31) 
5. 异形 凸 模 1 ( 见 图 14-32 ) 
6. 异形 凸 模 2 (И 14-33) 
77 77 
[о ГҮ 
| Ra 1.6 | Ка 1.6 
_ | x 
© 30 8 | 
| 30 
| 
| 
| 
| 



























































>=] Н ьн 
5] i 技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 у Ж 
1. 材 料 : SKD11。 2. 热 处 理 硬度 为 60 — 62HRC。 ЭЛК x 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC > 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， :热处理 硬度 为 60 一 62HRC 。 
对 底面 的 0.003mm 。 і š р І ë 
4 数量 : 1 件 ажи: 1 件 。 4 数量 :1 件 。 
/ Ra08 | „{ Е | 2 ш I „1 
图 14-31 ЛЮ 图 14-32 Я І 图 14-33 ”异形 凸 模 2 
(图 14-4 的 件 5) (图 14-4 的 件 66) (图 14-4 的 件 51) 
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т. 异形 凸 模 3 ( 见 图 14-34) 
8. 异形 凸 模 4 ( 见 图 14-35 ) 
9. 异形 凸 模 5 ( 见 图 14-36 ) 



































技术 要 求 : 1. 材 料 :SKD11。 
1. 材 料 : SKD11。 1. 材 料 : SKD11。 2. 热 处 理 硬度 为 60~62HRC。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 4. 数 量 : 1 件 。 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 
/ Ка 0.8 к / Ка0.8 ү у Ка 0.8 бы 
图 14-34 异形 凸 模 3 图 14435 “异形 凸 模 4 14-36 异形 号 模 5 
(图 14-4 的 件 67) (图 14-4 的 件 44) (19 14-4 的 件 69) 


10. 弯曲 凸 模 1 ( 见 图 14-37) 
11. 弯曲 凸 模 2 (И 14-38) 
12. 弯曲 凸 模 3 ( 见 图 14-39) 












































135] еки US жшж. 

技术 要 求 ; ко Т 1. 材 料 :SKD11。 

1. 材 料 :SKD11。 2 热处理 硬度 为 60~62HRC 2 .热处理 硬度 为 60 一 62HRC 。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 3 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 面 的 重 直 度 为 0.003mm 面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 4 数量 : Е ` ° 4. 数 量 :1 件 。 
4 数量 :1 件 。 

/ Ка 0.8 қи / Ка 0.8 1 / Ка 0.8 ки 
图 14-37 ”弯曲 凸 模 1 到 14-38 ”弯曲 凸 模 2 图 14-39 ”弯曲 凸 模 3 
(图 14-4 的 件 16) (图 14-4 的 件 18) (图 14-4 的 件 19) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





13. 弯曲 凸 模 4 ( 见 图 14-40) 
14. 弯曲 凸 模 5 (Л 14-41) 
15. 切断 凸 模 〈 见 图 14-42 ) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
面 的 垂直 度 为 0.003mnm 。 

4. 数 量 :1 件 。 


У ЧИ 


图 14-40 ”弯曲 凸 模 4 
(图 14-4 的 件 21) 














16. 弯曲 凸 模 6 (Л 14-43) 
14.6.5 [4 


1. 切 舌 凹 模 ( 见 图 14-44) 
2. 导 正 销 孔 四 模 ( 见 图 14-45) 





1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 

对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 14-43 ”弯曲 凸 模 6 
(图 14-4 的 件 11) 
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技术 要 求 ; 

1. 材 料 :SKD11 。 

2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
面 的 算 直 度 为 0.003mm 。 

4. 数 量 :1 件 。 





& 











( 





14-41 ”弯曲 凸 模 5 
图 14-4 的 件 22) 











[2.07 
| 11 技术 要 求 : 
1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 硬 度 为 60~-62HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 


4. 数 量 :1 件 
е 1 
图 14-44 тШ 
(图 14-4 的 件 63) 











3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4 数量 :2 件 。 


ш. 


图 14-42 切断 凸 模 
(图 14-4 的 件 73) 














+0.01 


Ка 04 
Ф3.07 0 


技术 要 求 

1. 材 料 :SKD11。 

2 .热处理 硬度 为 60 一 62HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 同 心 度 为 0.00Smmy 
对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 

4. 数 量 :2 件 。 


/ Ral.6 Л 
网 14-45 ЖЕТШ 
( 14-4 的 件 53) 





第 14 3 65Mn 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 





3. КАМА ( 见 图 14-46) 
4. 异形 止 模 1 ( 见 图 14-47) 
5. 异形 凹 模 2 ( 见 图 14-48 ) 












































技术 要 求 要 求 ， | 
tayan —G62HRC., үн кы 60—62HRC о А 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1, " шш ош, 
HI Ге s Ra 16 | 2 х 8216 ки 
图 14-46 Е 图 14-47 ЯЕ 1 图 14-48 ”异形 止 模 2 
(图 14-4 的 件 65) (图 14-4 的 件 68) (图 14-4 的 件 50) 


6. 异形 止 模 3 ( 见 图 14-49) 

7. 异形 四 模 4 ( 见 图 14-50) 

8. 切断 目 模 ( 见 图 14-51) 
| 




















Ra 0.8 

















51 


























1. 材 料 : SKD11。 1. 材 料 :SKD11。 1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 硬度 为 60~ 62HRC 。 2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC。 2. 热 处 理 硬 度 为 60 一 62HRC。 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
底面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 对 底面 的 垂直 度 为 0003mm 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 4 数量 : 1 件 。 i 
/ Ка 1.6 / И 
Ге Ra 1.6 2 Ка 1.6 ки 
图 14-49 ЯЕ З É 14-50 SEED 4 图 14-51 切断 站 模 
(图 14-4 的 件 45) (图 14-4 的 件 70) (Е 14-4 的 件 26) 
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冲压 模具 设计 实例 图 解 





9. 弯曲 止 模 1 (Ж 14-52) 
10. 弯曲 止 模 2 ( 见 图 14-53) 
11. 弯曲 凹 模 3 ( 见 图 14-54) 


„Оё оо; 






39 





























к ш 1. 材 料 :SKD11。 1. 材 料 :SKD11。 
ШЧ Пет" 度 为 ТЕРЕ 2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 2. 热 处 理 硬度 为 60 一 62HRC。 
3 外 形 采 用 慢 定 丝 加 工 对 底 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
面 的 垂直 度 为 0003mm 对 底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4 数量 ; 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 
/ Ral.6 ки / Ка 1.6 Ге / Ка 1.6 Ге 
到 14-52 ЗШ 1 图 14-53 Ш 2 图 14-54 “БШШ 3 
(图 14-4 的 件 40) (图 14-4 的 件 36) (图 14-4 的 件 35) 











12. 弯曲 止 模 4 ( 见 图 14-55) 
13. 25 Щ[Ш 5 ( 见 图 14-56) 


14.6.6 ТД 
1. 切 舌 顶 块 1 ( 见 图 14-57) 





Ra 0.8 




































































с: 
Ra 0.8 
32 

.材料 :SKD11。 .材料 : ° J жы 
2 热处理 硬度 为 60~-G2HRC。 2 热处理 硬度 为 60~62HRC。 Ере 
3 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
面 的 垂直 度 为 0.003mm。 面 的 垂直 度 为 0.003mm。 4. 数 量 : 1 件 。 
4 数量 :1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 /RT 

/Ral6 ү /Ral.6 (x / . ГУ 
Е И 14-57 ШШЕ 
图 14-55 弯曲 凹 模 4 8 14-56 ”弯曲 四 模 5 о 
(09 14-4 的 件 32) (图 14-4 的 件 30) 0 s 
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第 143 65Mn 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 
2. 切 舌 顶 块 2 ( 见 图 14-58) 
З. 弯曲 顶 块 1 ( 见 图 14-59) 
4. 弯曲 顶 块 2 ( 见 图 14-60) 
Ка 0.8 
4 
Ra 0.8 
КНС: 技术 要 求 
1. 材 料 : CrWMn。 要 求 : K: 
2. 热 处 理 硬 度 为 5$ 一 58HRC。 1. 材 料 : CrWMn。 
сд Квет, 对 底 2. 热 处 理 硬度 为 535 一 58HRC。 2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 
的 垂直 度 为 0.003mm。 ЗЕЕ 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 з АШ 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
к 1 件 。 面 的 垂直 度 为 0.003mme。 面 的 垂直 度 为 0.003mm。 
4. 数 量 :1 件 。 15 4. 数 量 : 1 件 。 
/ Ra 1.6 1 / Ва 1. Ге / Ка 1.6 ки 
图 14-58 ” 切 舌 顶 块 2 图 14-59 ”弯曲 顶 块 1 图 14-60 弯曲 顶 块 2 





(图 14-4 的 件 62) 
挡 料 顶 块 〈 见 图 14-61) 


Ф a 


14.6.7 导 正 销 


制 件 项 出 器 ( 见 图 14-62) 




















(图 14-4 的 件 34) 


1. 长 圆 形 导 正 销 ( 见 图 14-63) 














1. 材 料 : CrWMn。 

2. 热 处 理 硬度 为 55~58HRC 。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 对 底 
面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


/ Ка 1.6 ` 
图 14-61 {ЧЖИ 
(图 14-4 的 件 48) 





1. 材 料 : СУМА 。 

2 热处理 硬度 为 55 一 58HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 
底面 的 垂直 度 为 0.003mm。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 14-62 制 件 顶 出 器 
(图 14-4 的 件 27) 











(图 14-4 的 件 42) 











| 








1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 硬度 为 55 一 58HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 对 底 
面 的 垂直 度 为 0.003mm 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


到 14-63 КАЖЕТЕ 
(图 14-4 的 件 23) 
. 313 . 














冲压 模具 设计 实例 图 解 





2. 圆 形 导 正 销 ( 见 图 14-64) 
14.6.8 ТЛ 


1. ЖЖ ИЛЛЕ 1 ( 见 图 14-65) 
2. ЮЖ АЛЕ? ( 见 图 14-66) 

















т 1. 材 料 : T10A 。 
.材料 : Cr OVe 
2 热处理 硬度 为 55 一 58HRC 。 “2 表面 处 理 硬度 为 5 一 60HRC。 


3. 数 量 : 14 件 。 3. 数 量 : 28 件 。 


Ra 1.6 Ra 16 
V 2 А 





В 14-64 [JE Sp FEB 图 14-65 ЖИИ 1 
(图 14-4 的 件 7) (图 14-4 的 件 8) 





3. 下 模 顶 杆 1 ( 见 图 14-67) 
4. 下 模 顶 杆 2 ( 见 图 14-68) 
5. 下 模 顶 杆 3 ( 见 图 14-69) 


Ф100 03 



























































Ф18 

要 求 : 技术 要 求 : 
l ж 8 1. 材 料 : CrWMn。 
2 .热处理 硬度 为 55 一 58HRC。 2 .热处理 硬度 为 55 一 58HRC 。 
3 .数量 ; 2 件 。 3. 数 量 : 2 件 。 

/ Ка 1.6 2 д с 
14-67 下 模 顶 杆 1 到 14-68 下 模 顶 杆 2 

(图 14-4 的 件 33) (图 14-4 的 件 41) 





. 314 - 





18 
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Ó4 002 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : T10A 。 

2. 表 面 处 理 硬 度 为 56 一 60HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 


/ Ва 1.6 М 


图 14-66 ШЁМАШТ2 

















(图 14-4 的 件 12) 














1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 硬度 为 55 ~58HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


Ra 1.6 
ГУ с 


图 14-69 ТЖЕ 3 
(图 14-4 的 件 38) 








第 14 3 65Mn 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 





6. 下 模 顶 杆 4 ( 见 图 14-70) 
14.6.9 导向 项 杆 ( 见 图 14-71) 


14. 6. 10” 弹 得 垫圈 ( 见 图 14-72) 


B12_0.02 
Ф(7+0.05) 









97.5 




















3.50.02 



































技术 要 求 : 要求: о. 
1 材料: CrWMn 。 Р WM 
2 热处理 硬度 为 55~58HRC。 2 .热处理 硬度 为 55 一 58HRC。 е а 
Зн: 1 件 。 3 数量 :20 件 。 + 
Ra 16 Ra 0.8 и 
ү Z) `/ N V s 
图 14-70 下 模 顶 杆 4 81471 导向 项 村 le nea 
(图 14.4 的 件 28) (图 14-4 的 件 52) аи 
14. 6. 11 限 位 柱 
1. 上 限 位 柱 (КЮ 14-73) 
2. 下 限 位 柱 〈 见 图 14-74) 
技术 要 求 ; 
1 .材料 :45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 
/ Ra 6.3 194 











图 14-73 上 限 位 柱 (图 14-4 的 件 71) 图 14-74 下 限 位 柱 (图 14-4 的 件 72) 
315. 





冲压 模具 设计 实例 图 解 





14.7 冲压 动作 原理 


将 原材料 宽 28mm、 料 厚 0. 7mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 平 后 
再 进入 深 动 式 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 滚动 式 上 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 64. 05mm) , JF 
始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 直到 带 料 的 头 部 覆盖 导 正 销 孔 凹 模 ， 这 时 进行 第 一 次 为 冲 
ЗЕНА, КАЯ, 01; 依次 进入 第 二 次 为 冲 孔 ， 冲 切 废 料 ; 进入 第 三 次 为 冲 切 废 料 ; 
进入 第 四 次 为 弯曲 (100° 弯 曲 ); 第 五 次 为 空 工 位 ; 进入 第 六 次 为 “U” 形 弯曲 ; 进入 第 七 
次 为 负 角 度 弯 曲 ; 第 八 次 为 空 工 位 ; 进入 第 九 次 为 弯曲 ; 最 后 (第 十 次 ) 为 冲 切 载体 与 制 
件 的 连接 废料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) ， 使 分 离 后 的 制 件 左 侧 尾 部 下 装 有 轻微 的 制 件 项 出 器 27 
向 上 项 ， 使 制 件 沿 着 四 模 固 定 板 39 铣 出 的 斜坡 滑 出 。 这 时 将 自动 送料 需 调 至 自动 的 状况 可 
进入 连续 冲压 。 
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